OPTIMUM 


MASCHINEN - GERMANY 


Betriebsanleitung 
Digitale Positionsanzeige 
DPA 2000 
DPA 2000S 


az 
LUUU?* z 
EN 


DE 


OPTIMUM 


MASCHINEN - GERMANY me 
Inhaltsverzeichnis 


1 Sicherheit 


16: DEE A = [0 | [010] o[-PERPPERRERRSRFFERE ARE ENT ERSERLEELFENSPEUEFPEFELUREREPEUBIETSTTEBERTELSETEREOTEEERFIERL EEE FEREFEFERHLTRLERGELEELEEE CT FELDEIEREREE EEE 5 
1.2  Bestimmungsgemäße Verwendung.................uusrsssnnnnnenssnnnnnnennnsnnnnnennnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnennnnnnnnnennrsn nennen 5 
1.3 Unzulässige Veränderung des Geräts...................uuss4s44nsnnennnnnnnnnennnnnnnnnennnnnnnnnnnnnnnnnnnnennnnnnnnnonnnnnennnnnn nen 6 
1.4 Gefahren, die von Werkzeugmaschinen ausgehen......................44444444n4nnnnnnnnnnnnnnnnennnnnnnnennnnnnnnnonnnnrn nn 6 
1.5 Gefahren, die von dem Gerät ausgehen können..................u....-444404ssnnnnnnnnnnnsnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnennnnnnnnann nn 6 
1:6: Autorisiente. Persönen.....i.eisssesileressk linearen ungen ber lihee ka age erinnere eenanaende irren 6 
1.7 Zusätzliche Anforderungen an die Qualifikation ........................222444400ns4snnnnnnennennnnnnennnnnnnnnennnnnnnnnannnnrnnnnnn 6 


1.8 Pflichten des Betreibers 
1.9 Pflichten des Bedieners 


1.10 Sicherheit beim Betrieb.......................-- 
1.11 Sicherheit bei der Instandhaltung 
1.12. ‚Untallbericht erscaenern eek ne uenerineiet 7 
1:13. AllgemeineiEinleitung =... edel aha neh hnngne ner ennnmn an pres aene er rrane he eeeeaneeee 7 
1.137 Technische Däten z:::.22ss2:44: een inagaeetenegeen in Haren dae are naher fanr in ai Hndtänkeriäintirher nee 7 
1.13:2:Arbeitsbedingüngen u... 2:24 Rasse rennen 8 
1:13:38: Vorsichtsmaßnähmen.......:..uuu..r een eh eher e finaen 8 
1:13:4 Regelmäßige Wartung... een ieisashakkkee ke eelah 8 
2 Steuerung, Vorderseite, Rückseite 
2.1 Die Steuerung an der Vorderseite und eine Beschreibung der Tasten .......................4444000nnsnnnnnnnennnnnnnenn 9 
2.2 Die Steuerung an der Rückseite...................u.-4224444004nnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnannnnnnnn 9 
2.3 Eine Beschreibung der Tasten .....................-244444444444nnnennnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnrnnnsnnnnnn nn 10 
2.4 _ Lesegerät-Steckerstiftsignale an DPA 2000 ...........uu.uu22244ssssnnsnsnnnnennnnsnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnn 13 
2.5  Lesegerät-Steckerstiftsignale an DPA 20008...............444uusnssssnnnnennnnsnnnnannnnnnnnnnnennnnnnnnnennnnnnnnnennnnn nn 13 
2.6  Eingabe- und Ausgabeanschluss an DPA 20008 ...........uuusssssssnnnenssnnnnnnnenannnnnnnennnnnnnnennnnnnnnnnnnnan nn 14 
2.7 Erhaältliches Zubehör. :s.:2:08408052446000000000 east ea ng em ehninareeeeheän tn 14 
3 Montage und Inbetriebnahme 
3.1 LBIT=1 1-1 GB [nn] 7-00 PRREENREREEER ERREREERESEHECHELSTEETELSTERFERGTHRERFERFSFHFEEFESUEERPERRNCHTERSTEFESTHENEFETTELDERTPENEFPERETERTESEREIEFELSURLLELSEEENN 
3.2 Lagernd. ee enllehikhnie 


3.3 Anbau des Geräts 
3.3.1 Anforderungen an den Aufstellort 


3:3.2 "Aufstellen:des'Geräts.4.....2..n. ee neh en an rennen een nenne 
3.4 Anbindung der Positionsanzeige DPA 20005 an einem Frequenzumformer ..............uusnsesennennnnnnnen 17 
3.4.1. .Systemvoraussetzung: u... an nn nn nr a ae nenn 17 


3.4.2 Elektrischer Anschluss 
3.4.3 Schaltplan zum Anschluss der DPA 2000S 


3.4.4 Programmierung der DPA 20008S................- 
3.5 Anbindung der Positionsanzeige DPA 2000 
3.6 Montäge der.Sensoren...........:.u0.02.40 earth le ea Terran nen 
3.6.1 Montage der Messleisten ............. 
3.6.2 Montage des Drehzahlsensors 
3.7 Erste:lnbetriebnahme. ee erinnere 
3.7.1 Messleisten anschließen .............-2444rnnnersnnnen nennen nennen nnnner nennen nnnnnennnnner nennen nnnnnnnnnnernnnnersnnnernnnnereren 
3.7.2 Stromversorgung anschließen. ...................44440u04444444nnnnnannnnnnnnnannnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnannnnnnnnnannnnenn 
3.1.3. Gerät:einschalten...ru.s. ee neenseneheekeufeindgnie 
4 Beschreibung der Grundbedienung 
4.1 Aktivierung ..........0u.s44444nsnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnsnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnannnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnennnnn 23 
4.2 Löschen. Here ae Hei niihen 23 
4.3 Aktuelle Koordinatenwerte der Achse Einstellen .............uurrmrernneerennner nennen ennnernnnnnnennnnn ernennen nnnner ne 24 
4.4  Radius-/Durchmesserumrechnung bei der X-Achse .................uuss2s244snsnnsnnnnnnnnnnnnnnnnnnennnnnnnnennnnnnnnnannnn 25 
4.5  Drehmaschine/Fräsmaschine Funktionsschaltung .....................44004444444000nnnnnnnnnennnnnnnnnennnnnnnnnnnnnn nn 25 
DE DPA2000 | DPA2000S Inhaltsverzeichnis 


Seite 2 Originalbetriebsanleitung Version 2.1.3 vom 2014-03-12 


MASCHINEN - GERMANY 


4.6 Bearbeitungsnullpunkteinstellung.............-.u4rH44HernnBer nnne rennen nennen nennen nennen nnnnernnnner nennen nrnnnen nennen namen nme 
4.7 Werkzeugdatenfunktion................s24-40ernnnnnnennnnnnnnnnnnnnnnennnennnnennnnnnnnnnennnnnnnnennnnnnnnnnnennnnennnnnennnnnn nenn 
4.8 Anzeige des Z+ZO Wertes (3-Achsen) ..............2042444rnensnnernnennnennnennennnnnennnennnnennnnnnnennenennsennnnennennn nn 
4.9. Umrechnung Metrisch’/ZOll.=..........2,:.# ee eek eignen nun rn pen nahe rerarsgneehreiee 
4.10 Funktion der Lesegerät - Referenzmarke (Nullposition) 
4.11 Rechnerfunktion .....unesnesersnenersnnnnennnensnnner nennen nenen ernennen 
4.12  Eintauchbohrung entlang der schrägen Linienfunktion 
4.13  Geteilte Bohrung auf der Kreisfunktion ..........uusssrssersnnennnennnnnsnnennnnnnnnennnnennnennnnennnn nenne nnennnnnnnennnen nenn 
4.14 Bearbeitung entlang der schrägen Linienfunktion ..........u..2244srH meer nenn nennen nenn nennen ennnen ernennen rennen ern 
4.15 Bogenbearbeitungsfunktion.........zemesersnenersnenerennnne rennen nnnnne rennen nennen nnnner nennen ernennen nennen ernnnernnne rennen nennen 
5 Interne Parametereinstellungen 
5.1 Prögrammiıerungsfünktion.. sus innnaing 
5.2 Einstellung der linearen Bearbeitungsdrehzahl 
5.3. ‚Abmessungen und Aufbau:...uusiunciesessietn hend nennen ernennen ahnen nein 
6 Fehlerbehebung 
7 Anhang 
WER Taaeen UT 01-1 01-14 0-16: | :EPPRERBEFFELFEFERFERRERFELPETERREIRSPELEEPPEEFEFERFSEFT FEREERRICHEEN PRERTFERGIELELESERLFETIRFPEFFPFTEUSIR SE EPRTSEELISELENEFFETEERRER 45 
7.2 Mangelhaftungsansprüche / Garantie .........uurs22usrsnnnnen nun nennen ennnnnennnen nennen nennen ennnern nn nnnnen nenn rrnnner nn 45 
7.3 Entsorgungshinweis / Wiederverwertungsmöglichkeiten: .................uurs4srsennnnnennnnennnennnnnnnen nennen 46 
1:3:1. ‚Außerbetriebnehmeni....:.u:. 4: 234: ar ausk ee ehebnikaitn 46 
7.3.2 Entsorgung der Neugeräte-Verpackung ......2uunrssnneesnnnnen nennen ennnne nennen nennen ennnernnnnen rennen nennen nennen anne 46 
7:3.3:. Entsörgüng.des:Altgerätes 2... era aRlHien 46 
7.3.4 Entsorgung der elektrischen und elektronischen Komponenten................-24440nssnnneneennennnnnnennenn 46 


7.3.5 Entsorgung der Schmiermittel und Kühlschmierstoffe 
7.4 Entsorgung über kommunale Sammelstellen 
7.3. :ROHS,2002/9S/E EG... ee re behdernkEe near nengereeehee hd re une srn 
1:6. Produktbeobachtung.:.ar.ueenseie ee ann na ken nn ee 


Inhaltsverzeichnis DPA2000 | DPA2000S DE 
Version 2.1.3 vom 2014-03-12 Originalbetriebsanleitung Seite 3 


OPTIMUM 
MASCHINEN - GERMANY 
Vorwort —— 


Sehr geehrter Kunde, 
vielen Dank für den Kauf eines Produktes von OPTIMUM. 


OPTIMUM Metallbearbeitungsmaschinen bieten ein Höchstmaß an Qualität, technisch optimale Lösungen 
und überzeugen durch ein herausragendes Preis-Leistungs-Verhältnis. Ständige Weiterentwicklungen und 
Produktinnovationen gewähren jederzeit einen aktuellen Stand an Technik und Sicherheit. 


Vor Inbetriebnahme lesen Sie bitte diese Bedienungsanleitung gründlich durch und machen Sie sich mit dem 
Gerät vertraut. Stellen Sie auch sicher, dass alle Personen, die das Gerät bedienen, immer vorher die Bedie- 
nungsanleitung gelesen und verstanden haben. 

Bewahren Sie diese Bedienungsanleitung sorgfältig im Bereich der Maschine auf. 


Informationen 


Die Bedienungsanleitung enthält Angaben zur sicherheitsgerechten und sachgemäßen Installation, Bedie- 
nung und Wartung des Geräts. Die ständige Beachtung aller in diesem Handbuch enthaltenen Hinweise 
gewährleistet die Sicherheit von Personen und der Maschine. 


Das Handbuch legt den Bestimmungszweck des Geräts fest und enthält alle erforderlichen Informationen zu 
dessen wirtschaftlichen Betrieb sowie einer langer Lebensdauer. 


Die im vorliegenden Handbuch vorhandenen Abbildungen und Informationen können gegebenenfalls vom 
aktuellen Bauzustand des Geräts abweichen. Als Hersteller sind wir ständig um eine Verbesserung und 
Erneuerung der Produkte bemüht, deshalb können Veränderungen vorgenommen werden, ohne dass diese 
vorher angekündigt werden. Die Abbildungen des Geräts können sich in einigen Details von den 
Abbildungen in dieser Anleitung unterscheiden, dies hat jedoch keinen Einfluss auf die Bedienbarkeit. 

Aus den Angaben und Beschreibungen können deshalb keine Ansprüche hergeleitet werden. Änderungen 
und Irrtümer behalten wir uns vor! 


Ihre Anregungen hinsichtlich dieser Betriebsanleitung sind ein wichtiger Beitrag zur Optimierung unserer 
Arbeit, die wir unseren Kunden bieten. Wenden Sie sich bei Fragen oder im Falle von Verbesserungsvor- 
schlägen an unseren Service. 


Sollten Sie nach dem Lesen dieser Betriebsanleitung noch Fragen haben oder können Sie ein 
Problem nicht mit Hilfe dieser Betriebsanleitung lösen, setzen Sie sich bitte mit Ihrem Fachhändler 
oder direkt mit OPTIMUM in Verbindung. 


Optimum Maschinen Germany GmbH 
Dr.- Robert - Pfleger - Str. 26 

D-96103 Hallstadt 

Fax (+49)0951 / 96555 - 888 

Mail: info@optimum-maschinen.de 
Internet: www.optimum-maschinen.de 
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1 Sicherheit 


Konventionen der Darstellung 


> gibt zusätzliche Hinweise 
> fordert Sie zum Handeln auf 
oO Aufzählungen 


Dieser Teil der Betriebsanleitung 


O legt die bestimmungsgemäße Verwendung des Geräts fest, 

O weist Sie auf Gefahren hin, die bei Nichtbeachtung dieser Betriebsanleitung für Sie und 
andere Personen entstehen können, 

O informiert Sie darüber, wie Gefahren zu vermeiden sind. 


Beachten Sie ergänzend zur Betriebsanleitung 


O die zutreffenden Gesetze und Verordnungen, 
O die gesetzlichen Bestimmungen zur Unfallverhütung, 
O die Verbots-, Warn- und Gebotsschilder sowie die Warnhinweise am Gerät. 


Bei der Installation, Bedienung, Wartung und Reparatur des Geräts sind die geltenden Normen 
und landesspezifischen Vorschriften zu beachten. 


Bewahren Sie die Betriebsanleitung stets in der Nähe des Geräts auf. 


INFORMATION 


Können Sie Probleme nicht mit Hilfe dieser Betriebsanleitung lösen, fragen Sie an bei: :6) 


Optimum Maschinen Germany GmbH 
Dr. Robert-Pfleger-Str. 26 


D- 96103 Hallstadt 
E-Mail: info@optimum-maschinen.de 


1.1 Zielgruppe 


Diese Betriebsanleitung wendet sich an die Betreiber, die Bediener und das Personal für 
Instandhaltungsarbeiten. 


1.2 _Bestimmungsgemäße Verwendung 


WARNUNG! 


Bei nicht bestimmungsgemäßer Verwendung der Digitalen Positionsanzeige 
Q entstehen Gefahren für das Personal, 

© werden das Gerät und weitere Sachwerte des Betreibers gefährdet, 

© kann die Funktion des Geräts beeinträchtigt sein. 


Das Gerät ist für die Positionsanzeige von verfahrbaren Werkzeugen bzw. Werkzeugschlitten 
an Drehmaschinen, Fräsmaschinen usw. vorgesehen. Es wurde für den universellen Einsatz in 
nicht explosionsgefährdeter Umgebung konstruiert und gebaut. Für den Betrieb benötigt es 
zusätzliche absolut oder inkrementell messende Systeme zur Positionserfassung. 


Wird das Gerät anders als oben angeführt eingesetzt oder ohne Genehmigung der Firma 
Optimum Maschinen Germany GmbH verändert, gilt es als nicht mehr bestimmungsgemäß ver- 


wendet. 
Wir übernehmen keine Haftung für Schäden aufgrund einer nicht bestimmungsgemäßen Ver- 
wendung. 
Sicherheit DPA2000 | DPA2000S DE 
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Teil der bestimmungsgemäßen Verwendung ist, dass Sie die Betriebsanleitung beachten und 


die Inspektions- und Wartungsanweisungen einhalten. 


1.3 Unzulässige Veränderung des Geräts 


WARNUNG! 


Schwerste Verletzungen. 


Umbauten und Veränderungen der Betriebswerte des Geräts sind verboten! Sie 
gefährden das an der Werkzeugmaschine arbeitende Personal und können zur 
Beschädigung des Geräts führen. 


Wir weisen ausdrücklich darauf hin, dass durch nicht von der Firma Optimum Maschinen Ger- 
many GmbH genehmigte konstruktive, technische oder verfahrenstechnische Änderungen auch 
die Garantie erlischt. 


1.4 Gefahren, die von Werkzeugmaschinen ausgehen 
Das Gerät wird in unmittelbarer Nähe von Werkzeugmaschinen betrieben. 


= Schalten Sie das Gerät immer ab und ziehen Sie den Netzstecker heraus, wenn Sie 
Reinigungs- oder Instandhaltungsarbeiten am Gerät oder an der Werkzeugmaschine vor- 
nehmen. 


WARNUNG! 


Werkzeugmaschinen dürfen nur mit funktionierenden Sicherheitseinrichtungen 
betrieben werden. Schalten Sie die Werkzeugmaschine sofort ab, wenn Sie feststellen, 
dass eine Sicherheitseinrichtung fehlerhaft oder demontiert ist! 


1.5 Gefahren, die von dem Gerät ausgehen können 


Die Digitale Positionsanzeige wurde auf Betriebssicherheit geprüft. Die Konstruktion und Aus- 
führung entsprechen dem Stand der Technik. 


Dennoch bleibt noch ein Restrisiko bestehen, denn das Gerät arbeitet mit elektrischen Span- 
nungen und Strömen. 


Das Risiko für die Gesundheit von Personen durch diese Gefährdung haben wir konstruktiv und 
durch Sicherheitstechnik minimiert. 


Bei falscher Bedienung oder unsachgemäßer Instandhaltung durch nicht autorisierte Personen 
können dennoch Gefahren von dem Gerät ausgehen. 


1.6 Autorisierte Personen 


Autorisierte Personen für die Bedienung und Instandhaltung sind die eingewiesenen und 
geschulten Fachkräfte des Betreibers und des Herstellers. 


Alle Personen, die mit der Montage, Inbetriebnahme, Bedienung und Instandhaltung zu tun 
haben, müssen die erforderliche Qualifikation besitzen und diese Betriebsanleitung genau 
beachten. 


1.7 Zusätzliche Anforderungen an die Qualifikation 
Arbeiten an elektrischen Bauteilen oder Betriebsmitteln dürfen nur Elektrofachkräfte ausführen. 
1.8 Pflichten des Betreibers 


Der Betreiber muss das Personal über alle das Gerät betreffenden Sicherheitsvorschriften und 
die Bedienung unterweisen. 
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u 1.9 Pflichten des Bedieners 


Der Bediener muss 


O die Betriebsanleitung gelesen und verstanden haben, 
O mitallen Sicherheitseinrichtungen und -vorschriften vertraut sein, 
O das Gerät bedienen können. 


1.10 Sicherheit beim Betrieb 


Überprüfen Sie die Digitale Positionsanzeige mindestens einmal pro Schicht. Melden Sie 
Schäden oder Mängel und Veränderungen im Betriebsverhalten sofort der verantwortlichen 
Führungskraft. 


WARNUNG! 

Überzeugen Sie sich vor dem Einschalten des Geräts davon, dass dadurch auch im 

Zusammenhang mit der Werkzeugmaschine 

Q keine Gefahr für Personen entsteht, 

O keine Sachen beschädigt werden. 

Unterlassen Sie jede sicherheitsbedenkliche Arbeitsweise: 

= Arbeiten Sie nicht an dem Gerät oder an der Maschine, wenn Ihre Konzentrationsfähigkeit 
aus irgendeinem Grunde, wie z.B. dem Einfluss von Medikamenten, gemindert ist. 


=) Beachten Sie die Unfallverhütungsvorschriften der für Ihre Firma zuständigen Berufsgenos- 
senschaft oder anderer Aufsichtsbehörden. 


1.11 Sicherheit bei der Instandhaltung 
Informieren Sie das Bedienpersonal rechtzeitig über Instandhaltungsarbeiten. 


Melden Sie alle sicherheitsrelevanten Veränderungen des Geräts oder seines Betriebsverhal- 
tens. Dokumentieren Sie alle Veränderungen, lassen Sie die Betriebsanleitung aktualisieren 
und unterweisen Sie das Bedienpersonal. 

Abschalten und Sichern 


=) Schalten Sie vor Beginn der Instandhaltungsarbeiten das Gerät aus. 
= Ziehen Sie den Netzstecker heraus. = 


ED- 


= Bringen Sie ein Warnschild an der Werkzeugmaschine an. 


1.12 Unfallbericht 


Informieren Sie Vorgesetzte und die Firma Optimum Maschinen Germany GmbH sofort über 
Unfälle, mögliche Gefahrenquellen und „Beinahe“-Unfälle im Zusammenhang mit der Digitalen 
Positionsanzeige und der Werkzeugmaschine. 


1.13 Allgemeine Einleitung 


Dieses Handbuch erklärt im Einzelnen den Aufbau, die Bedienung und die Wartung der Posi- 
tionsanzeige DPA 2000S, welche für den Anbau an achsgeführten Bearbeitungsmaschinen 
weit verbreitet ist. 


1.13.1 Technische Daten 


Netzspannung: Wechselstrom 230V + - 10%, 50 - 60Hz 

Stromverbrauch: ca. 5W, Sicherung 2A 

Gewicht: ca. 2,5kg 

Anzeige: X, Y/Z.o, Z-Achse mit jeweils 8-stelliger LED-Anzeige, wobei die erste Ziffer für das 
Vorzeichen ist. 


o000 
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1.13.2 Arbeitsbedingungen m 

O Vermeiden Sie das Gerät der direkten Sonne oder hohen Temperaturen auszusetzen, es 
sollte in Temperaturbereichen von 0°C- 40°C eingesetzt werden; 

O Die Umgebungstemperatur bei Lagerung sollte im Bereich von -30°C- 70°C liegen; 

O Die relative Feuchte in der Umgebung: <90% (bei 20°C# 5°C); 

O Halten Sie es fern von hohen Spannungen, stark elektrischen Strom und starken magneti- 
schen Feldern; 

O Das Signalkabel für das Gitter sollte weit vom Stromkabel entfernt sein; 

O Vermeiden Sie im Umfeld Alteisen, Öl, Wasser, Dampf und starke Vibrationen; 

9) 


Setzen Sie die Positionsanzeige nicht korrosiv wirkenden Chemikalien und starke ätzende 
Säuren und Laugen aus. 


1.13.3 Vorsichtsmaßnahmen 


O Ermitteln Sie beim Auspacken durch eine Sichtkontrolle, ob die Positionsanzeige intakt ist. 
Sollte irgendetwas nicht in Ordnung sein, informieren Sie bitte umgehend unser Unter- 
nehmen oder den Lieferanten. Öffnen Sie das Gerät keinesfalls selbst, um es zu reparie- 
ren; 

O Bitte schließen Sie die Positionsanzeige nicht an Lesegeräte anderer Marken an, ande- 
renfalls kann dies Anzeigefehler oder Schäden an der Positionsanzeige verursachen; 

O Bitte öffnen Sie die Abdeckung der Positionsanzeige nicht, entfernen Sie auch nicht das 
Lesegerät, bevor Sie das gesamte Messsystem stromlos geschaltet haben; 

O Stellen Sie sicher, dass die Positionsanzeige geerdet ist. 


1.13.4 Regelmäßige Wartung 


O Schalten Sie das Gerät ab, bevor Sie die Positionsanzeige reinigen; 

O Reinigen Sie die Abdeckung mit einem weichen und trockenen Tuch; 

O Waschen Sie die Abdeckung nicht mit aggressiven Reinigungsmitteln oder Mitteln die die 
Oberfläche von Kunstoffen verändern; 

O Das Anzeigefenster an der Vorderseite der Positionsanzeige kann mit einem neutralen und 
antistatisch wirkenden Reinigungsmittel gesäubert werden. 
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2 Steuerung, Vorderseite, Rückseite 


2.1 Die Steuerung an der Vorderseite und eine Beschreibung der Tasten 


Abb.2-1: DPA 2000 / DPA 20008 Vorderseite 


2.2 Die Steuerung an der Rückseite 


Ein-/Ausschalter 


Sicherung I _ 


Netzanschluss 
Erdungsschraube 


Schnittstellen für den g 
Lesegeräteanschluss 


Abb.2-2: DPA 2000 Rückseite 
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Signalauswahl, für 
Eingangssignal 

Oben: Sinus 1Vpp-Signal 
Unten: TTL-Rechtecksignal 


Einstellung ist abhängig vom 
Typ der verwendeten Mess- 
leisten. 


Ein-/Ausschalter DT 


Sicherung I 


Erdungsschraube \ 


Netzanschluss 


Z 


Fotoelektrischer Schal- 
tereingang 

Messwandler Signaleingang 
z.B. Gabel-Lichtschranke 


Schnittstellen für den 
Lesegeräteanschluß 


Abb.2-3: DPA 2000S Rückseite 


2.3 Eine Beschreibung der Tasten 


Nr. nn. Auge Bezeichnung der Taste Funktionsbeschreibung 


\ Zur Auswahl der X-Koordinatenachse 
die X-Achsen-Taste en . . 
(das Anzeigelicht liegt links davon) 


Zur Auswahl der Y-Koordinatenachse 


2 die Y-Achsen-Taste Zu he: : j 
(das Anzeigelicht liegt links davon) 


die ZO/Y-Achsen-Taste Zur Auswahl der ZO/Y-Koordinatenachse (das 
(3-Achsen) Anzeigelicht liegt links davon) 


die Z-Achsen-Taste Zur Auswahl der Z-Koordinatenachse 
(3-Achsen) (das Anzeigelicht liegt links davon) 
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NY 


SIDE 


die numerischen Tasten 


Zur numerischen Eingabe 


Dezimalpunkt/lineare Bear- 
beitungsgeschwindigkeit 
Einstelltaste 


Zur Eingabe des Dezimalpunktes oder für die Ein- 
stellung der linearen Bearbeitungsgeschwindigkeit 


Plus- und Minuszeichen/ 
erste (max.) Werkstückdurch- 
messereinstellungen 


Zur Eingabe der Plus- und Minuszahlen oder Ein- 
stellung des ersten (max.) Werkstückdurchmessers 


a 
o|+ 
aloe 


Löschen-Taste 


Zum Löschen des angezeigten Wertes für eine 
bestimmte Achse oder zum Anhalten der laufenden 


Bearbeitung 


9 ENT Enter-Taste Zum Bestätigen der Dateneingabe 
10 Radius-/Durchmesserum- Für Radius-/Durchmesserumrechnung 
R/D rechnungstaste (das Anzeigelicht liegt darüber) 


1 „MM 


Umrechnungstaste metrisch/ 
Zoll 


Für Umrechnung metrisch/Zoll 
(das Anzeigelicht liegt darüber) 


Lesegerät - Referenzmark- 


Zum Setzen des Lesegeräts auf die 


2 REF entaste O-Position (das Anzeigelicht liegt darüber) 
13 Einstelltaste für das Für die Einstellung des Maschinen- 
Maschinendatum datums (das Anzeigelicht liegt darüber) 
Umschalttaste der Drehma- Zum Umschalten der 

14 schine/Fräsmaschinenfunk- Drehmaschinen-/Fräsmaschinenfunktion 
tion (das Anzeigelicht liegt darüber) 

15 E Z+ZO Taste (3-Achsen) Zur Anzeige des Z+ZO Wertes 

16 :J] Programmiertaste Für interne Parametereinstellungen 
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: Rechnerfunktionen 
u 5 ReeNNENUnklonSIesIE (das Anzeigelicht liegt darüber) 
ARdeIeN. NEnEIen ar Balr Die Additionsfunktion des Rechners oder Bohrungen 
18 Yr rungen entlang der schrägen : R: u 
D Kine verteilen entlang der schrägen Linie 
m: Tas Hl SUSI ONNDON er Die Subtraktionsfunktion des Rechners oder Boh- 
19 Ir teilen der Bohrungen auf dem . i 
SR : rung verteilen auf dem Kreis 
CD Kreis 
7 MIDI EEE AD UNS Die Multiplizierungstaste des Rechners oder Bear- 
20 x taste entlang der schrägen 5 A . 
U 2 beiten entlang der schrägen Linie 
Sa Linie 
en Teilen-/Bogenbearbei- Die Teilen-Funktion des Rechners oder Bogenbear- 
tungstaste beitung 
22 Wurzeltaste Die Wurzelfunktion am Rechner 
Zur Anzeige der Datenkoordinaten des Werkzeugs 1 
= WEIZEUNT. Taste (das Anzeigelicht liegt darüber) 
Zur Anzeige der Datenkoordinaten des Werkzeugs 2 
= [12] MEZeUg 2 Tasıe (das Anzeigelicht liegt darüber) 
Zur Anzeige der Datenkoordinaten des Werkzeugs 3 
= 2] Wenzeugi2 Tasie (das Anzeigelicht liegt darüber) 
Zur Anzeige der Datenkoordinaten des Werkzeugs 4 
= [EI WENZEL TBSe (das Anzeigelicht liegt darüber) 
Zur Anzeige der Datenkoordinaten des Werkzeugs 5 
= ıs] WENZEUNS Taste (das Anzeigelicht liegt darüber) 
Zur Anzeige der Datenkoordinaten des Werkzeugs 6 
= 18] Eee TEE (das Anzeigelicht liegt darüber) 
Zur Anzeige der Datenkoordinaten des Werkzeugs 7 
a iz WENZEUNE- ToSiE (das Anzeigelicht liegt darüber) 
D Maschinenbezeichnung Steuerung, Vorderseite, Rückseite 
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ee 2.4 Lesegerät-Steckerstiftsignale an DPA 2000 


Die Funktionen der Signalleitungen, mit denen am 9-Stift-SubD-Stecker die einzelnen Stecker- 
stifte belegt sind, müssen mit der Belegung an der Steckerbuchse der Positionsanzeige über- 
einstimmen. Diese Belegung kann der folgenden Tabelle entnommen werden. 


INFORMATION 


Die DPA 2000 ist für den Betrieb an Messleisten bestimmt, die ein Sinus 1Vpp-Signal (= Span- 
nung zwischen der oberen und unteren Wellenspitze von 1 Volt) ausgeben. 


NFORMATION 


Wir empfehlen den Einsatz von originalen OPTIMUM-Messleisten, weil diese einen sofortigen 
und störungsfreien Betrieb an der Positionsanzeige gewährleisten. 


Soll die DPA 2000 mit den Messleisten eines Fremdfabrikats betrieben werden, so achten Sie 
darauf, dass diese Messleisten den unterstützten Signaltyp „Sinus 1Vpp“ ausgeben und die 
Steckerbelegung mit folgender Tabelle übereinstimmt. 


54321 
9876 
Stift-Nr. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
Sinus 1Vpp - Signal . 
Abschir- 
für OPTIMUM- 0° | 180° | +5V 0V 90° 270° Z Leer mung 


Messleisten Typ ML 


2.5  Lesegerät-Steckerstiftsignale an DPA 2000S 


INFORMATION 


Die DPA 2008 ist für den Betrieb an Messleisten bestimmt, die ein Sinus 1Vpp-Signal (= Span- 
nung zwischen der oberen und unteren Wellenspitze von 1 Volt) oder ein TTL-Quadrat-Wellen- 
signal ausgeben. Wir empfehlen den Einsatz von originalen Messleisten und Magnetmesssys- 
temen von OPTIMUM. 


Soll die DPA 2000S mit den Messleisten eines Fremdfabrikats betrieben werden, so achten Sie 
darauf, dass diese Messleisten einen der beiden unterstützten Signaltypen ausgeben und die 
Steckerbelegung mit folgender Tabelle übereinstimmt. 

54321 


9876 


Stift-Nr. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 


Sinus 1Vpp - Signal 
für OPTIMUM- 0° | 180° | +5V OV 90° 270° Z Leer Abschirmung 
Messleisten Typ ML 


TTL-Quadrat- 
\WWellensignal 

für OPTIMUM-Magnet- 
messsystem 


At A- +5V OV B+ B- Z+ Z- Abschirmung 
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2.6 Eingabe- und Ausgabeanschluss an DPA 2000S m 


151413121110 9 


An diesem Anschluss wird im Bedarfsfall die Gabellichtschranke für die Drehzahlerfassung 
angeschlossen. 


Die Bedeutungen der Stiftsteckersignale eines 15-Stift SubD-Steckers sind in der 
folgenden Tabelle aufgelistet: 


Stift : 
Bedeutung Ziel 
Nr. 
1 Fotoelektrischer Schalter Plus Tachometer fotoelektrischer Schalter Impulsausgabe 
2 +12V Tachometer fotoelektrischer Schalter Stromversorgung Plus 
3 Erstes Signal SIN Äußerer Schalter erstes Signal 
5 Geschwindigkeitseinstellung Ausgabe ADJ Messwandler- Frequenzeinstellung Terminal 
Re Tachometer fotoelektrischer Schalter Stromversorgung 
& Digitale Erdung Minus 
DGND - 
Außerer Schalter gemeinsames Kabel 
7 Geringer Geschwindigkeitsstatus LIN Äußerer Schalter geringes Geschwindigkeitssignal 
9 Analoge Erdung AGND Messwandler analoges Signal gemeinsames Terminal 


2.7 Erhältliches Zubehör 
Für DPA 2000 und DPA 2000S 


Bezeichnung Artikelnummer 
Messleiste ML, 80° mm 338 4108 
Messleiste ML, 100 mm 338 4110 
Messleiste ML, 120 mm 338 4112 
Messleiste ML, 170 mm 338 4117 
Messleiste ML, 220 mm 338 4122 
Messleiste ML, 270 mm 338 4127 
Messleiste ML, 320 mm 338 4132 
Messleiste ML, 370 mm 338 4137 
Messleiste ML, 420 mm 338 4142 
Messleiste ML, 470 mm 338 4147 
Messleiste ML, 520 mm 338 4152 
Messleiste ML, 570 mm 338 4157 
Messleiste ML, 620 mm 338 4162 
Messleiste ML, 670 mm 338 4167 


hm m z,uzzzzz— m ZZ ZZ — m — m, ——— °F == — —,— — — — Eee ZZzZzZLzLzxxzxz+jZ  *®Ö‚(>m<ürıprmz—zEE  E , | NY zb = e: ?::——_z.__.m.—mmG GG , 
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Messleiste ML, 720 mm 338 4172 
Messleiste ML, 770 mm 338 4177 
Messleiste ML, 820 mm 338 4182 
Messleiste ML, 870 mm 338 4187 
Messleiste ML, 920 mm 338 4192 
Messleiste ML, 970 mm 338 4197 
Messleiste ML, 1020 mm 338 4202 
Messleiste ML, 1250 mm 338 4225 
Messleiste ML, 1400 mm 338 4240 
Messleiste ML, 1520 mm 338 4252 
Messleiste ML, 1670 mm 338 4267 
Messleiste ML, 1940 mm 338 4294 
Messleiste ML,2010mm 338 4295 
Messleiste ML, 3000mm 338 4300 


Nur für DPA 20008: 


MASCHINEN - GERMANY 


Bezeichnung 


Artikelnummer 


Lochscheibe für Drehzahlsensor, für Drehmaschinen bis einschließlich D360 338 3926 
Lochscheibe für Drehzahlsensor, für Drehmaschinen größer D360 338 3927 
Magnetband MB 100 338 3941 

Lesekopf aktiv, passend zu MB 100 338 3932 
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3 Montage und Inbetriebnahme 
Die Digitale Positionsanzeige DPA 2000 bzw. DPA 20008 ist vormontiert. 


INFORMATION 


Wollen Sie die digitale Positionsanzeige verwenden, so benötigen Sie mindestens eine Mess- 
leiste. Messleisten sind nicht Bestandteil des Lieferumfangs der digitalen Positionsanzeige. 


Die Positionsanzeige DPA 20008 bietet die Möglichkeit sowohl absolut messende, als auch 
inkrementell messende Positionssensoren von OPTIMUM anzuschließen. Die Positionsanzeige 
DPA 2000 ermöglicht lediglich den Betrieb mit absolut messenden Glasmaßstäben vom Typ 
ML. 


Verwenden Sie nur Original-OPTIMUM-Wegmesssysteme, weil nur diese auf die Positionsan- 
zeige abgestimmt sind und eine sichere Funktion gewährleisten. 


3.1 Lieferumfang 


Überprüfen Sie das Gerät nach Anlieferung unverzüglich auf Transportschäden. Vergleichen 
Sie den Lieferumfang mit den Angaben auf dem Lieferschein. 


3.2 Lagerung 


ACHTUNG! 


N 
Bei unsachgemäßer Lagerung können wichtige Bauteile beschädigt und zerstört werden. O 


Lagern Sie das verpackte oder bereits ausgepackte Gerät nur unter trockenen 
Umgebungsbedingungen zwischen 0 °C und 40 °C. 


Fragen Sie bei der Firma Optimum Maschinen Germany GmbH an, falls das Gerät oder 
Zubehörteile länger als drei Monate und unter anderen als den vorgeschriebenen Umgebungs- 
bedingungen gelagert werden müssen. 


3.3 Anbau des Geräts 


3.3.1 Anforderungen an den Aufstellort 


ACHTUNG! 


Beachten Sie bei der Wahl des Aufstellorts die Länge der Anschlussleitungen für die N 
Messleisten. = 


Der Aufstellort muss trocken und vibrationsfrei sein und die ergonomischen Anforderungen an 
einen Arbeitsplatz erfüllen. Beachten Sie die Sicherheitsvorschriften für Arbeiten in der Nähe 
von Werkzeugmaschinen. 


Der Arbeitsraum für die Bedienung, Wartung und Instandsetzung darf durch den Anbau der 
Positionsanzeige nicht eingeschränkt werden. 
3.3.2 Aufstellen des Geräts 


Das Gerät kann an geeigneter Stelle frei stehen, oder mit dem beiliegenden 
Befestigungsmaterial an einem waagrechten Untergrund oder an einer Wand montiert werden. 
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= 3.4 Anbindung der Positionsanzeige DPA 200085 an einem Frequenzumformer 


Die Positionsanzeige DPA 20008 verfügt über die Funktion „Schnittkonstante“, mittels derer an 
Drehmaschinen die Spindeldrehzahl so beeinflusst wird, dass sich unabhängig vom Werk- 
stückradius am Eingriffspunkt des Werkzeugs stets die gleiche Schnittgeschwindigkeit ergibt. 


Hierzu nimmt die Steuerung der DPA 20008 direkten Einfluss auf den Frequenzumformer (FU). 


An OPTIMUM-Drehmaschinen kommen überwiegend Frequenzumformer des Herstellers 
LENZE zum Einsatz, weshalb im weiteren Verlauf gerade auf die Anbindung der DPA 200S an 
diese Frequenzumformer eingegangen wird. 


3.4.1 Systemvoraussetzung: 


Für einen Betrieb ausschließlich mit der Funktion „Schnittkonstante“ ist ein Frequenzumformer 
(FU) mit einem analogen Eingang O V - 10 V DC notwendig. 


Für einen Betrieb mit der Funktion Schnittkonstante bei verbleibender Möglichkeit der manu- 
ellen Drehzahlregelung ist ein Frequenzumformer mit zwei analogen Eingängen erforderlich: 


0 0V-10V DC zur Drehzahlregelung über die DPA 20008 (Schnittkonstantenregelung) 
O0 O0V- 5V DC zur Drehzahlregelung über das Potentiometer 


Benötigt werden außerdem: 


O Ein-Aus-Schalter zur Umschaltung zwischen manueller Drehzahleinstellung und Schnitt- 
konstantenregelung 

O0 Ein-Aus-Schalter zur Umschaltung zwischen den Arbeitsbereichen 1 und 2 bei Schnittkon- 
stantenbetrieb (siehe Inbetriebnahme) 

© Potentiometer für die manuelle Drehzahleinstellung (z.B. 1kQ bei Frequenzumformern des 
Herstellers LENZE) 

© Applikationsmodul von LENZE (Typ E 82 ZAFAC 001) 

© Lochscheibe für die Drehzahlerfassung (mit 8 Bohrungen bei kleinen und 16 Bohrungen bei 
großen Drehfutteraufnahmen) 

O Gatbellichtschranke zur Drehzahlerfassung 


Dieses optionale Zubehör können Sie dem aktuellen OPTIMUM-Hauptkatalog entnehmen. 


3.4.2 Elektrischer Anschluss 


Der Anschluss an die DPA 20008 erfolgt über das im Lieferumfang enthaltene Kabel mit 
SubD-Stecker - 15 Pins (siehe Seite 11 Absatz 2.5) 


1. Graues Kabel (1) von SubD-Stecker kommend mit dem schwarzen Kabel der Gabellicht- 
schranke verbinden. 

. Braunes Kabel (2) mit dem braunen Kabel der Gabellichtschranke verbinden. 

. Blaues Kabel (6) mit blauem Kabel der Gabellichtschranke verbinden. 

. Brücke zwischen grünem (3) und blauem Kabel (6) herstellen. 

. Rotes Kabel (5) mit Frequenzumformer am Eingang für die Regelspannung (O V - 10V) 

. Gelbes Kabel (7) über Schalter (Schließer) mit blauem Kabel (6) verbinden. 

. Weißes Kabel (9) für analoge Erdung GND mit GND am Frequenzumformer verbinden 
(bei LENZE FU-Klemme 7). 


NSNOUP@MN 
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3.4.3 Schaltplan zum Anschluss der DPA 2000S 
Jumpersetting/ 
Jumper-Belegung 


Switching/Umschaltung 
Vario/’DPA 


Potentiometer [E% B51 


Cu 


u, 


Switching Range 
Umschaltung Bereich 
1/2 


white/weiß I 


green/grün 


n+7% 


“bs 


2-brown/braun 
1-gray/grau 
6-blue/blau 
3-green/grün 
black/schwarz 
7-yello/gelb 
9-white/weiß 
Shielding/ 
Abschirmung 


5-red/rot R 


An dem Frequenzumformer muss unbedingt die maximal zulässige Drehzahl der Drehma- 
schine eingestellt werden. 
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en GEFAHR! 


Die maximale Drehzahl der Spannmittel darf nicht überschritten werden. Die Begrenzung 
der maximalen Drehzahl kann nur über den Frequenzumformer sichergestellt werden. 
Stellen Sie den Frequenzumformer so ein, dass die maximal zulässige Drehzahl des 
Spannniittels nicht überschritten wird. 


Die erforderliche Begrenzung am Frequenzumformer kann zu einer Verringerung der 
Maximaldrehzahl führen. Um in Verbindung mit einem Frequenzumformer und der „Schnittkon- 
stantenregelung“ die maximal mögliche Drehzahl der Maschine zu erreichen, kann es erforder- 
lich sein, Spannmittel mit einer höheren Maximaldrehzahl einzusetzen. 


HINWEIS: 


Ist eine Umschaltung auf manuelle Drehzahleinstellung erwünscht, wird zusätzlich ein Applika- 
tionsmodul mit zwei analogen Eingängen nötig. Die Programmierdaten entnehmen Sie dann 
bitte dem beiliegenden Handbuch des Herstellers. 


HINWEIS: 


Wird die DPA 2000S nicht in Verbindung mit 
einem Frequenzumrichter be-trieben, so wird 
lediglich die Gabellichtschranke zur Dreh- 
zahlmessung angeschlossen. 


Verbinden Sie die Anschlussleitung der 
Gabellichtschranke mit dem SubD-Stecker - 15 
Pins. Siehe hierzu nebenstehende Abbildung. 


2-brown/braun 
3-green/grün 


1-gray/grau 
6-blue/blau 


3.4.4 Programmierung der DPA 2000S 


Bei Verwendung der Funktion „Schnittkonstante“ sind folgende Einstellungen der Parameter zu 
programmieren: 


P19: Bitte geben Sie die Anzahl der Schaltungen an der Gabellichtschranke pro Umdrehung an 
(z.B. Lochscheibe mit 8 Bohrungen = 8 Schaltungen) 


P20: Geben Sie den Wert „1“ ein (Empfehlung) 


HINWEIS: 


Die DPA 2000S unterstützt zwei Getriebestufen. Legen Sie die beiden Getriebestufen an ihrer 
Drehmaschine fest, in welcher Sie mit der Schnittkonstantenfunktion arbeiten wollen. Alle Steu- 
erungswerte, die Sie an der DPA 20008 eingestellt haben, beziehen sich damit nur auf diese 
beiden gewählten Getriebestufen. In einer anderen Getriebestufe führt die geänderte Überset- 
zung zu Abweichungen zwischen Soll- und Ist-Wert, insbesondere bei der Spindeldrehzahl. 


GEFAHR! 


Wird die Drehmaschine in einer anderen Getriebestufe betrieben, kann die zulässige 
Höchstdrehzahl überschritten werden. Dadurch reduziert sich wegen der steigenden 
Fliehkraft die Haltekraft der Spannmittel. Das Werkstück könnte sich dadurch lösen und 
aus der Maschine herausgeschleudert werden. 
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Verwenden Sie zu ihrer Sicherheit die Schnittkonstantenfunktion nur in den beiden u 
ausgewählten Getriebestufen, für die Sie die Parameter spezifiziert und eingetragen 
haben. 


Ermitteln Sie hierzu die minimale und die maximale Drehzahl der ausgewählten Getriebestufe. 


Beispiel: 

Nenndrehzahl der Getriebestufe: 900 1/min (bei 50 Hz Netzfrequenz) 
Eingestellter Frequenzbereich am FU 10 Hz bis 50 Hz 

Minimaldrehzahl bei 10 Hz 180 1/min 

Maximaldrehzahl bei 50 Hz 900 1/min 

HINWEIS: 


Trotz der Möglichkeit, die Minimal- und Maximaldrehzahl der Getriebestufe in Abhängigkeit der 
Ausgabefrequenz des Frequenzumformers zu berechen, ermitteln Sie die Drehzahlen bitte 
dadurch, dass die das Potentiometer zur Drehzahleinstellung auf den minimalen und 
maximalen Wert drehen und die an der DPA 2000S die angezeigte Minimal- und Maximaldreh- 
zahl ablesen. 


P21: Geben Sie den Wert der Maximaldrehzahl in der gewählten Getriebestufe 1 ein. 
P22: Geben Sie den Wert der Minimaldrehzahl in der gewählten Getriebestufe 1 ein. 
P23: Geben Sie den Wert der Maximaldrehzahl in der gewählten Getriebestufe 2 ein. 
P24: Geben Sie den Wert der Minimaldrehzahl in der gewählten Getriebestufe 2 ein. 
Mit Abarbeitung der genannten Schritte ist die Inbetriebnahme der DPA 20005 abgeschlossen. 


Die Umschaltung zwischen der manuellen Drehzahleinstellung und der Schnittkonstanten- 
regelung wird über den zugehörigen Ein-Aus-Schalter erreicht. Die beiden Schalterstellungen 
sind mit der damit geschalteten Funktionsbezeichnung zu kennzeichnen. 


3.5 Anbindung der Positionsanzeige DPA 2000 


Zur Anbindung der Positionsanzeige DPA 2000 ist es lediglich notwendig, die Stromversor- 
gungsleitung und die Stecker der Messleisten anzuschließen. 


Direkt danach kann bei eingeschalteter Positionsanzeige mit der Parametereinstellung begon- 
nen werden. 


3 „Interne Parametereinstellungen“ auf Seite 39 
3.6 Montage der Sensoren 


3.6.1 Montage der Messleisten 


HINWEIS: 


Nachfolgende Ausführungen beschreiben die Vorgehensweise beim Anbau von absolut mes- 
senden Glasmaßstäben vom Typ OPTIMUM ML. 


Für den Anbau des inkrementell messenden Magnet-Messsystemes von OPTIMUM oder ande- 
ren Messsystemen von Fremdfabrikaten beachten Sie bitte Montageanleitungen und Einbau- 
vorschriften, die diesen Komponenten beiligen. 


Abhängig von den Anbaumöglichkeiten an ihrer Maschine, kann die Befestigung und 
Anbindung an die Maschinenachsen sich unterscheiden. 


Zur Auswahl der erforderlichen Messleistenlänge und der Beschreibung der Anbausituation soll 
ihnen die nachfolgende Zeichnung weiterhelfen. 
ACHTUNG! 


\ 
Verwenden Sie nur von OPTIMUM empfohlene Wegmesssysteme. Beachten Sie bei der 
Montage der Wegmesssysteme unbedingt die Anleitung des Herstellers. 
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HINWEIS: 


Das Wegmesssystem und seine Anbauteile können wichtige Komponenten an der Werk- 
zeugmaschine (z.B. Schmiernippel) verdecken. 


Achten Sie bitte vor der Montage der Wegmesssysteme auf derartige Funktionsein- 
schränkungen und reagieren Sie darauf. 


Montage des Messleistengehäuses 


=> Prüfen Sie vor der Montage an der Maschine die Funktionsfähigkeit der Messleisten. Ver- 
wenden Sie dazu die Digitale Positionsanzeige DPA 20008 oder ein vergleichbares Gerät. 


=) Bauen Sie die Messleiste so ein, dass sie nicht von Schneidwerkzeugen und Kühlmitteln 
beschädigt wird. Montieren Sie gegebenenfalls eine Abdeckung oder Abtropfleiste. 


Messlänge Measuring length L, (mm) 50-500mm 
Gesamtlänge Total Length L (mm) L=L,+2 (50+15) = L, +130 


2-Miideepe) 2-6 


=> Montieren Sie nach Möglichkeit die geschlossene Messleiste mit den Dichtlippen nach 
unten. 


=) Plazieren Sie nach Möglichkeit den Lesekopf stationär, um Beschädigungen der Anschluss- 
leitung durch Bewegung zu vermeiden. 


Montage des Lesekopfes 


=> Montieren Sie eine Halterung für den Lesekopf. 
=> Befestigen Sie den Lesekopf an der Halterung. 
=> Entfernen Sie eventuell vorhandene Montagehilfen vom Lesekopf. 


= Kontrollieren Sie die Ausrichtung des Lesekopfes mit einer Messuhr (siehe Einbautoleran- 
zen des Herstellers). 


= Kontrollieren Sie, ob alle Komponenten frei beweglich sind. 
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3.6.2 Montage des Drehzahlsensors u 
=> Montieren Sie die Lochscheibe auf das Rückseitige Ende der Spindelwelle (siehe neben- 
stehendes Bild) 
=> Montieren Sie eine Halterung für die Gabellichtschranke. 


=) Kontrollieren Sie, ob die Lochscheibe innerhalb der Gabellichtschranke frei beweglich ist. 


= Verbinden Sie die Gabellichtschranke über den mitgelieferten SubD-Stecker mit der Posi- 
tionsanzeige. 


> „Elektrischer Anschluss“ auf Seite 17 
3.7 Erste Inbetriebnahme 


WARNUNG! 


Bei einer ersten Inbetriebnahme des Geräts 
durch unerfahrenes Personal gefährden Sie 
Menschen oder das Gerät. 


Falsche Einstellungen und die Fehleingaben 
von Maximaldrehzahlen können dazu führen, 
dass die maximal zulässige Drehzahl von 
Spannmitteln überschritten wird. 

Wir übernehmen keine Haftung für Schäden 


aufgrund einer nicht korrekt durchgeführten 
Inbetriebnahme. 


3.7.1 Messleisten anschließen 


Die Messleisten werden an der Rückseite des Geräts mit Kupplungen fest angeschlossen. 
=> Drücken Sie den Stecker des Wegmesssystems leicht auf die Kupplung. 


= Drehen Sie die Arretierungsschrauben so lange, bis der Stecker in der Kupplung seine End- 
stellung erreicht hat. 


3.7.2 Stromversorgung anschließen 


Das Gerät wird mit einem Netzkabel an der Stromversorgung angeschlossen. Die Kupplung für 
das Netzkabel ist an der Rückseite des Geräts. 


Der Stecker des Netzkabels ist für Schutzkontakt-Steckdosen vorgesehen. 
Beachten Sie die technischen Angaben zum elektrischen Anschluss des Geräts. 
3° „Die Steuerung an der Rückseite“ auf Seite 9 


3.7.3 Gerät einschalten 


Das Gerät wird mit dem Netzschalter an der Rückseite eingeschaltet. 


ACHTUNG! 
Schalten Sie das Gerät erst am Netzschalter ein, wenn die Messleisten angeschlossen N ] 
sind und das Netzkabel mit dem elektrischen Netz verbunden ist. 2 
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u 4 Beschreibung der Grundbedienung 


Beschreibung: 

Normaler Anzeigestatus: 

O Bezieht sich auf die Situation, wenn nur ein Anzeigelicht links im Anzeigefenster leuchten, 
alle Anzeigelichter auf der rechten Seite des Anzeigefensters ausgeschaltet sind und 


alle Achsenanzeigen in Ihren aktuellen Positionen bzw. die Anzeigelichter neben den 


Tasten [x] [v] ; [am] und [z] nicht blinken und das Anzeigelicht der aus- 


gewählten Achsen leuchtet. 


4.1 Aktivierung 


Funktionseinleitung: Schalten Sie die Positionsanzeige am EIN-/AUS-Schalter an, die Posi- 
tionsanzeige startet den Selbstprüfungsstatus und während dieses Prozesses zeigt die LED 
folgendes an: 


A. Die Seriennummer der Positionsanzeige; 


Seriennummer Software Version 


B. Firmenname; 


C. Softwareversion; Firmenname 


nach Fertigstellung des Selbsttests, geht die 
Positionsanzeige in den normalen Anzeigestatus über. 


Während Sie normal arbeitet, speichert die 


Positionsanzeige: 0000 0 
A. Die Position der Positionsanzeige, wenn sie zuletzt 

ausgeschaltet wurde; I 0000| 
B. Die ausgewählten Koordinaten und das ausge- 0000 


wählte Werkzeug, wenn die Positionsanzeige zuletzt 
ausgeschaltet wurde; 


C. Das mm-/Zollsystem, das die Positionsanzeige 
verwendet hat. 


4.2 Löschen 


Funktionseinleitung: Wenn die Positionsanzeige im normalen Anzeigestatus ist, wird der 
anzeigte Wert auf den Koordinatenachsen gelöscht. 


Vorgehensweise bei der Bearbeitung: 
O Kehren Sie zurück zum normalen Anzeigestatus; 


Q Drücken Sie die [x] Taste, wählen Sie die X-Achse, dann drücken Sie die Taste L] 
löschen Sie die X-Achse; Drücken Sie die Taste [v] wählen Sie die Y-Achse, dann 


drücken Sie die Taste L] löschen Sie die Y-Achse; 
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Drücken Sie die Taste [au] wählen Sie die ZO/Y-Achse, drücken Sie dann die Taste 


8 löschen Sie ZO/Y-Achse; Drücken Sie die Taste [z] wählen Sie die Z-Achse, 


drücken Sie dann die Taste ® löschen Sie die Z-Achse 


Bemerkung: Die Positionsanzeige kann nicht gelöscht werden, wenn Sie in einem anderen 


Status steht. Sie müssen zuerst zurück gehen zum normalen Anzeigestatus. 


Aktuelle Koordinatenwerte der Achse Einstellen 


Funktionseinleitung: Wenn sich die Positionsanzeige im normalen Anzeigestatus befindet, 
stellen Sie den Anzeigewert der aktuellen Position ein. 


Beispiel: Voreinstellen der aktuellen Position auf der X-Achse bei -12.324. 


Vorgehensweise bei der Bearbeitung: 


O 


Oo 


Kehren Sie zum normalen Anzeigestatus zurück; 


Drücken Sie die Taste] um die X-Achse auszuwählen (das Anzeigelicht neben der 


[x] Taste leuchtet); 


Geben Sie die Tasten | 1 


’ 


B, 


Drücken Sie die Taste E und das X-Anzeigefenster zeigt -12.324 und gibt an, dass die 


Bearbeitung erfolgreich war und Sie verlassen die Voreinstellbearbeitung automatisch. 

Bemerkung: 

- Während der Eingabe von Ziffern blinkt das Anzeigelicht neben der Taste 

- Während der Eingabe von Werten, können Sie die Taste drücken, um die Bearbei- 
tung zu beenden. 


- Wenn die aktuellen Positionen der Y- oder Z-Achsen voreingestellt werden sollen, 


müssen die Tasten [v] [am oder [z] in Schritt (2) gedrückt werden. 
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au 4.4 Radius-/IDurchmesserumrechnung bei der X-Achse 


Funktionseinleitung: Wenn sich die Positionsanzeige im normalen Anzeigestatus befindet, wird 
die Radius-/Durchmesserumrechnung des Wertes der X-Achse angezeigt. 


Beispiel: Ändern Sie die Radius-/Durchmesseranzeige der X-Achse. 
Vorgehensweise: 
O Kehren Sie zum normalen Anzeigestatus zurück; 


O Drücken Sie die Taste wenn das Anzeigelicht R/D leuchtet, das bedeutet, dass der 


angezeigte Wert auf der X-Achse der Durchmesser ist, und wenn das Anzeigelicht R/D aus 


ist, bedeutet dies, das der angezeigte Wert auf der X-Achse der Radius ist. 


4.5  Drehmaschine/lFräsmaschine Funktionsschaltung 
Funktionseinleitung: Zum Schalten des Drehmaschinen-/Fräsmaschinestatus. 
Vorgehensweise: 

O0 Kehren Sie zurück zum normalen Anzeigestatus; 


O Drücken Sie die Taste Mi das mi-Anzeigelicht leuchtet. Das bedeutet, dass der Funk- 
tionsstatus „Fräsmaschine* ist; 


O Drücken Sie die Taste Mi das mi-Anzeigelicht ist aus. Das bedeutet, dass der Funk- 


tionsstatus „Drehmaschine“ ist. Wenn Sie im Funktionsstatus Drehmaschine sind, haben 
Sie die Radius/Durchmesserumrechnungsfunktion, die Funktion den Z+ZO Wert auf der Z- 


Achse anzuzeigen und die CSS-Funktion. 


4.6 Bearbeitungsnullpunkteinstellung 


Funktionseinleitung: Zum Einstellen der Koordinaten auf den Maschinennullpunkt, um eine 
absolute Messposition auf Null zu setzen. 


Beispiel: Stellen Sie die Koordinaten der Werkzeugdaten auf der X-Achse auf 20,00. (Nehmen 
Sie an, dass das Werkzeug bei X=10.000 positioniert ist, das Anzeigelicht der X-Achse leuch- 
tet) 


Vorgehensweise: 
O Kehren Sie zurück zum normalen Anzeigestatus; 


O Drücken Sie die Taste N das entsprechende Anzeigelicht leuchtet, der Anzeigewert 


beträgt null; 


Q Geben Sie über die Taste [2] und die Taste 0] den Wert 20 ein; 


O Drücken Sie die Taste E die X-Achse zeigt -10.000 an. Bewegen Sie das Werkzeug, 


damit der Anzeigewert 0,000 wird; 
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O Drücken Sie die Taste N und das Anzeigelicht geht aus. Die tatsächliche Position, die 


jetzt auf der X-Achse angezeigt wird, beträgt 20.000. 


4.7 Werkzeugdatenfunktion 


Funktionseinleitung: Die angezeigten Werte sind alle relativ zu den ausgewählten Daten. Die 
Verwendung der Daten kann es ermöglichen, ein bestimmtes Verhältnis zwischen dem 
Lesegerätversatz und dem Anzeigewert zu erstellen. Es ist erlaubt, 7 Daten für dieses Posi- 
tionsanzeigemodell zu erstellen. 


Beispiel: Um die Datenkoordinaten für das Werkzeug 2 einzustellen (X=1.000, Y=2.000) 
Vorgehensweise: 
O Kehren Sie zurück zum normalen Anzeigestatus; 


O Drücken Sie die Taste wählen Sie das Werkzeug 2 (das Anzeigelicht an der Taste 


leuchtet); 


O Drücken Sie die Taste | rufen Sie die Anfangswerte der beiden Achsen nochmals ab 


(das Anzeigelicht an der Taste | leuchtet); 


O Drücken Sie die Taste [x] wählen Sie die X-Koordinatenachse (das Anzeigelicht neben 


der Taste [x] leuchtet); 
O Geben Sie 1] und 
O Drücken Sie die Taste 
der Taste [v] leuchtet); 
O Geben Sie 2] und E ein; 


O Jetzt zeigt die X-Achse 1.000 und die Y-Achse 2.000 an. 


wählen Sie die Y-Koordinatenachse (das Anzeigelicht neben 


Bemerkung: Die Speicherfunktion für das Einstellen der Daten arbeitet nur, wenn die Positions- 
anzeige sich im Status Referenzmarkierung befindet und die Maschine im Stillstand ist. 
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en 4,8 Anzeige des Z+Z0 Wertes (3-Achsen) 


Funktionseinleitung: Die Z-Achse zeigt den Z+ZO Wert an. 
Vorgehensweise: 
O0 Kehren Sie zum normalen Anzeigestatus der Drehmaschinenfunktion zurück; 


O Drücken Sie die Taste DJ die ZO-Achse zeigt"---- ---- "an, die Z-Achse zeigt die 


Summe von Z+Z0O an; 


O Drücken Sie die Taste DJ noch einmal und die Z- und ZO- -Achsen gehen in den nor- 


malen Anzeigestatus. 


4.9 Umrechnung Metrisch I! Zoll 


Funktionseinleitung: Um die Einheit der angezeigten Messwerte zwischen dem metrischen Sys- 
tem (mm) und dem britischen System (Zoll) zu wechseln. 


Vorgehensweise: 
O Kehren Sie zurück zum normalen Anzeigestatus; 


O Drücken Sie die Taste ol. um das Umschalten vorzunehmen. 
Bemerkung: 
- Wenn sich die Positionsanzeige in einem Status befindet, können Sie die Umschaltung 


- Wenn das Anzeigelicht an der Taste 


nicht vornehmen. Sie müssen zuerst zum normalen Anzeigestatus zurückkehren. 
= leuchtet, bedeutet dies, dass die angezeigte 


Maßeinheit Zoll ist, und dass die LED 5 Dezimalziffern anzeigt. 


4.10 Funktion der Lesegerät - Referenzmarke (Nullposition) 


Funktionseinleitung: Zählt ab dem voreingestellten ersten Wert, wenn das Lesegerät diese 
Lesegerät - Referenzmarke passiert. 


Beispiel: Um die Lesegerät-Referenzmarke herauszufinden, wenn der voreingestellte erste 
Wert auf der X-Achse 0.000 ist. 


Vorgehensweise: 
O Kehren Sie zum normalen Anzeigestatus zurück; 


O Drücken Sie die Taste & um die ersten Werte der beiden Achsen zu finden (das 


Anzeigelichte an der Taste | leuchtet); 


O Drücken Sie die Taste [x] um die X-Koordinatenachse auszuwählen (das Anzeigelicht 


neben der Taste [x] leuchtet); 
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oO 


Geben Sie die Taste (o| ein; 


O Drücken Sie die Taste E und die X-Achse zeigt an NBBG: 
O Drücken Sie die Taste EG die X-Achse zeigtan 9 nGGQ und den Unterb- 


recherzähler; 
O Bewegen Sie die Maschinenachse und damit das Längenmessgerät. Wenn es die Refe- 


renzmarke passiert, beginnt es von dem voreingestellten ersten Wert 0.000 an zu zählen; 


O Drücken Sie die Taste | das Anzeigelicht REF leuchtet nicht mehr und der normale 


Anzeigestatus wird wieder angezeigt. 


Bemerkung: 

- Während der Zifferneingabe leuchtet das Anzeigelicht neben der Taste [x] ; 

- Um dieselbe Funktion für die Y- oder Z- und ZO -Achsen auszuführen, wiederholen Sie 
die gleiche Vorgehensweise, indem Sie die Tasten [v] oder [am und [z] wie im 
zweiten Schritt beschrieben, drücken; 

- Wenn Sie die Anfangswerte der Achsen nicht ändern müssen, lassen Sie Schritt 4 und 5 
aus; 

- Für die oben genannten Vorgehensweisen können die Lesegerät-Referenzmarkenposi- 


tionen als Ursprung der ausgewählten Koordinaten genommen werden. 


4.11 Rechnerfunktion 
Vorgehensweise: 


O Drücken Sie die Taste 5 und geben Sie die Rechnerfunktion ein. Das Anzeigelicht 


"Berechnen" oben rechts blinkt. Wenn Sie die Taste ou | noch einmal drücken, verlas- 


sen Sie die Rechnerfunktion. 
Q Im Rechnerfunktionsstatus können Sie Funktionen, wie z.B. Addieren, Subtrahieren, Mul- 


tiplizieren, Dividieren, Wurzelziehen, Ziffern eingeben und Berechnungsergebnisse im 


Anzeigefenster oben rechts anzeigen, indem Sie dann die entsprechenden Tasten (o| 


.DEEZRRAT- He 


Übertragung von Rechenergebnissen: 


O Drücken Sie eine der Achsentasten (die Taste [x] die Taste [v] die Taste [am] und 
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die [z] ‚um den Wert des Rechenergebnisses auf diese Achse zu übertragen. Die 


folgenden Funktionen werden ausgeführt, wenn sich die Positionsanzeige in der Funktion 


Fräsen (das Anzeigelicht Fräsen leuchtet) und in dem normalen Anzeigestatus befindet. 


4.12 Eintauchbohrung entlang der schrägen Linienfunktion 


Funktionseinführung: Um die Eintauchbohrung entlang der schrägen Linienbearbeitung auf der 
ausgewählten Koordinatenebene auszuführen. 


Eine Beschreibung für die Parameter muss festgelegt werden: 


O0 Der Winkel der schrägen Linien (L-A): Die Neigung zwischen den Liniensegmenten, die 
gleichmäßig geteilt werden und die X-Achse entlang der positiven Richtung (auf der X-Y- 
Ebene, eine Neigung dazwischen und die Y-Achse entlang der positiven Richtung). 

© Die Länge der schrägen Linie (L-d): Die Länge des Liniensegments wird gleichmäßig 
geteilt. 

© Anzahl Bohrungen, die geteilt werden (LNo. H): Die Anzahl der Punkte, welche die Linien- 
segmente gleichmäßig teilen, n-Punkte, um das Liniensegment in n-1 Segmente gleichmä- 
ßig zu teilen. 


Vorgehensweise: 


I. Parametereingabe: 
O0 Bewegen Sie das Werkzeug der Werkzeugmaschine, um den ersten Punkt der Bohrung 


der 


schrägen Linie anzupassen, drücken Sie die Taste Yr und geben Sie die geteilte 


Bohrung entlang der schrägen Linienfunktion ein. Die Anzeige oben rechts erscheint 


Eu | L_A und gibt an, dass der Winkel der schrägen Linie jetzt eingegeben werden 


kann. Die "1" ganz links gibt die ausgewählte Standard XY-Koordinatenebene an. Die LED 
auf der X-Achse zeigt den letzten Wert des Winkels auf der schrägen Linie an. Der neu 


eingegebene Wert wird auf der LED für die Y-Achse angezeigt. 


Bemerkung: Während Sie die Funktionen für das Teilen der Bohrung entlang der schrägen 
Linie ausführen, Bohrungen auf dem Kreis geteilt werden oder entlang schräger Linien und 
Bogenbearbeitungen bearbeitet werden, zeigt der Anzeigebildschirm oben rechts immer die 
ausgewähl-te Koordinatenebene mit der Ziffer ganz links an: 

1---die XY-Ebene, 2-die YZ-Ebene, 3-die XZ-Ebene. 

Wir nehmen nur die XY-Ebene als Beispiel, um die Vorgehensweise zu erklären. 

Wenn Sie die Koordinatenebene wechseln möchten, drücken Sie einfach die Taste pr 
mehrmals, die Koordinatenebene ändert sich gemäß der folgenden Reihenfolge: 


- Um von der XY-Koordinatenebene in die YZ-Ebene zu wechseln; 
- Um von YZ-Koordinatenebene in die XZ-Koordinatenebene zu wechseln; 
- Nach dem Verlassen der geteilten Bohrung entlang der schrägen Linienfunktion, fast die 
digitale Anzeige den normalen Anzeigestatus zusammen. 
O0 Geben Sie den Winkel der schrägen Linie ein und drücken Sie dann zum Bestätigen die 


Taste &- Die Anzeige oben rechts ändert sich in | /- LU _.d ‚und gibt an, dass 


Sie die Länge der schrägen Linie jetzt eingeben können. Die LEDs auf der X-Achse zeigen 


den vorhergehenden Wert der Länge der schrägen Linie an und der neue Eingabewert wird 
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auf der LED auf der Y-Achse angezeigt. Geben Sie die Länge der schrägen Linie ein und 


drücken Sie dann zum Bestätigen die Taste E Die Anzeige oben rechts ändert sich in 


!-3 LfoH undgibt an, dass Sie jetzt die Anzahl der Bohrungen eingeben können, 
die auf der schrägen Linie verteilt werden. 


Die LEDs auf der X-Achse zeigen den letzten Wert der Anzahl der Bohrungen, die auf der 
schrägen Linie verteilt werden an und der neue Eingabewert wird auf der LED auf der Y-Achse 
angezeigt. 


O Geben Sie die Anzahl der Bohrungen ein, die auf der schrägen Linie verteilt werden und 


drücken Sie zum Bestätigen die Taste E Nachdem Sie alle Parameter eingegeben 


haben, erreichen Sie den Status der automatischen Bearbeitung. Die Anzeige oben rechts 


zeigt | ILHo O1 ‚und gibt an, dass die Reihenfolge der Bohrungen, die bearbeitet 


werden, derzeit 01 ist. Die beiden Achsen, die der ausgewählten Koordinatenebene ent- 
sprechen, zeigen die Koordinatenwerte relativ zu der Position der Bohrung, die derzeit 


bearbeitet wird. Die anderen Achsen werden normal angezeigt. 


Il. Während des Bearbeitungsstatus, nachdem Sie die Taste E gedrückt haben, um die 
Anzahl der Bohrungen auszuwählen, können Sie die Werkzeugmaschine bewegen bis die zwei 


Achsen der ausgewählten Ebene jeweils 00 anzeigen. Dies ist die Position 


nn 
.UUU 


dieser Bohrung. Drücken Sie die Taste E um die nächste Bohrung auszuwählen und die 


Sequenznummer der Bohrung wird um eins höher. Drücken Sie die Taste EG um zu der 


Position der vorhergehenden Bohrung zurückzukehren und die Sequenznummer der Bohrung 
geht um eine Zählnummer herunter. 


Ill. Nachdem Sie die verteilten Bohrungen entlang der schrägen Linienbearbeitung fertig 


+ 
gestellt haben, drücken Sie die Taste , um zur normalen Anzeige zurückzukehren. Wäh- 


rend Sie im Status geteilte Bohrung entlang der schrägen Linienbearbeitung die Taste 
drücken, können Sie die Funktion unterbrechen und zur normalen Anzeige zurückkehren, 
außer in den oben genannten Fällen. 

Bemerkung: Während Sie im Status der geteilten Bohrung entlang der schrägen Linie, der 
geteilten Bohrung auf dem Kreis, der Bearbeitung entlang der schrägen Linie und der 


Bogenbearbeitung sind, können Sie diesen Status vorübergehend verlassen, indem Sie die 
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Taste (o| drücken und zu der normalen Koordinatenanzeige zurückkehren. Dann wird oben 


rechts IPRU 01 angezeigt, und die Anzeige blinkt und gibt damit an, dass sie eine 
Pause bei der Bearbeitung machen. 

In dem Status zum Teilen von Bohrungen entlang der schrägen Linie und Teilen der Bohrung 
auf dem Kreis, ist die Nummer rechts in der Anzeige die Nummerierung der Bohrung in dem 
Augenblick, in dem sie die Pause eingelegt haben; in dem Status Bearbeitung entlang der 
schrägen Linie ist diese Nummer der Winkelwert der schrägen Linie, in dem Status Bogenbear- 


beitung ist diese Nummer die Nummerierung des Bearbeitungspunktes. Drücken Sie die Taste 


o| noch einmal, damit können Sie zurückkehren zu dem Status geteilte Bohrung entlang 


der schrägen Linie und den Bearbeitungsprozess fortsetzen. 


4.13 Geteilte Bohrung auf der Kreisfunktion 


Funktionseinleitung: Geteilte Bohrung auf dem Kreis auf der ausgewählten Koordinatenebene. 
Die Erklärung für die Parameter muss festgelegt werden: 


- Position des Mittelpunktes eines Kreises (CCEN): Bedeutet die Position eines Kreismit- 
telpunkts relativ zum Werkzeugmittelpunkt bei einer Werkzeugfreigabeposition. 

- Durchmesser des Kreises (C _ d): Der Durchmesser eines Bogens wird in gleiche Teile 
geteilt. 

- Die Anzahl der Bohrungen, die verteilt werden (CNo.H): Die Anzahl der Punkte, mit 
welchen der Bogen gleichmäßig geteilt wird. Eine Anzahl von Punkten (n) teilen einen 
Abschnitt des Bogens gleichmäßig in (n-1) Segmente. 

- Startpunktwinkel (S _ A): Winkel des Startpunkts am Kreis, der gleichmäßig geteilt wird. 

- Endpunktwinkel (E _ A): Winkel des Endpunktes des Bogens, der gleichmäßig geteilt 
wird. 

- Der Start- und Endpunktwinkel eines Bogens wird jeweils im Gegenuhrzeigersinn 
berechnet. Auf den XY- oder XZ-Ebenen wird die positive Richtung der X-Achse als 
Richtung für O0 Grad und die positive Richtung der anderen Achse als Richtung für 90 
Grad genommen. 

Auf der YZ-Ebene wird die positive Richtung der Y-Achse als Richtung für O0 Grad 
genommen, die positive Richtung der Z-Achse wird als Richtung für 90 Grad genommen. 


Vorgehensweise: 
I. Parametereingabe: 


O Drücken Sie die Taste AR ‚ um die geteilte Bohrung auf der Kreisfunktion einzugeben; 


die Anzeigen oben rechts zeigt !- / UL EI, undgibtan, dass sie die Koordinaten für 


die Position des Mittelpunktes eingeben können. Die XY-Koordinatenebene ist die 
Standard-ebene. Die Position der aktuellen Koordinate wird als Standardmittelpunkt- 
koordinate genommen und auf der entsprechenden Koordinatenachse dargestellt. Die Ach- 


sen, die nicht der ausgewählten Koordinatenebene zugeordnet sind, werden nicht 


angezeigt. Das Anzeigelicht links von der Taste [x] leuchtet und gibt an, dass die X- 


Achse die Standardachse ist. Wenn Sie die Koordinatenebene ändern möchten, drücken 
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Sie einfach mehrmals die Taste A die Koordinatenebene ändert sich analog der 


folgenden Reihenfolge: 


Wechsel von der XY-Koordinatenebene auf die YZ-Koordinaten; 

Wechsel von der YZ-Koordinatenebene auf die XZ-Koordinatenebene; 

Nach dem Verlassen der geteilten Bohrung auf der Kreisfunktion kehrt die Positionsanzeige 
zum normalen Anzeigestatus zurück. 

O Eingabe der Position des Kreismittelpunktes: 


o00o 


- Wählen Sie die Koordinatenachse und das Anzeigelicht dieser Achse leuchtet; 
- Geben Sie den neuen Koordinatenwert ein; 


- Drücken Sie die Taste zum Bestätigen; 
- Wiederholen Sie die obigen drei Schritte, um die Eingabe der beiden Koordinaten des 
Mittelpunktes zu beenden; 


- Drücken Sie die Taste um die Eingabe des nächsten Parameters vorzubereiten. 


Die Anzeige oben rechts zeigt | I- 2 E_ dg, und gibt an, dass Sie jetzt den Durch- 


messerwert eingeben können. 


Die LEDs auf der X-Achse zeigen den Durchmesserwert der letzten Eingabe an. Der neue 
Eingabewert wird auf den LEDs auf der Y-Achse angezeigt. 


Q Geben Sie den Durchmesserwert auf dem Kreis ein und drücken Sie dann die Taste E 


zum Bestätigen. Die Anzeige oben rechtszeigt !- 3 [NoH ‚und gibt an, dass Sie 


die Anzahl der Bohrungen, die verteilt werden sollen, jetzt eingeben können. Die LEDs auf 
der X-Achse zeigen die letzte Eingabe der Anzahl der verteilten Bohrungen. Der neue 


Eingabewert wird auf der LED der Y-Achse angezeigt. 


O Geben Sie die Anzahl der zu verteilenden Bohrungen ein. Drücken Sie die Taste E 


zum Bestätigen. Die Anzeige oben rechts zeigt /- 4 5_R und gibt an, dass Sie 


jetzt mit der Eingabe der Werte für den Startpunktwinkel beginnen können. 
Die LEDs auf der X-Achse zeigen den Wert des Startpunktwinkels der letzten Eingabe. 


Der neue Eingabewert wird auf den LEDs auf der Y-Achse angezeigt. 


O Geben Sie den Wert des Startpunktwinkels ein und drücken Sie die Taste E zum 


Bestätigen. Die Anzeige oben rechts zeigt /-5 E_ A und gibt an, dass Sie den 


Wert der Endpunktwinkel eingeben können. Die LEDs auf der X-Achse zeigen den letzten 
Eingabewert der Endpunktwinkel. Die neuen Eingabewerte werden auf den LED der Y- 


Achse angezeigt. 
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O0 Geben Sie den Wert der Endpunktwinkel ein und drücken Sie die Taste E zum Bestä- 


tigen. Nachdem die Parameter fertig eingegeben sind, gelangen Sie in den Status der 


automatischen Bearbeitung. Die Anzeige oben rechtszeigt !CHo DO 1 und gibt an, 


dass die Reihenfolgennummer der Bohrung, die bearbeitet wird, aktuell 01 ist. 
Die beiden Achsen, die der ausgewählten Koordinatenebene entsprechen, stellen die 
Koordinatenwerte relativ zu der Position der Bohrung dar, die gerade bearbeitet wird. Die 


andere Achse wird normal angezeigt. 


Il.Im Status geteilte Bohrung in der Kreisbearbeitung, nachdem Sie die Taste E gedrückt 


haben, um die Anzahl der Bohrungen auszuwählen, können Sie jetzt die Werkzeugmaschine 


zur Anzeige X und Y-Achse 2000 bewegen. Dies ist dann die Position dieser Bohrung 


auf dem Kreis. Drücken Sie die Taste E um die nächste Bohrung auszuwählen, und die 
Reihenfolgennummer der Bohrung steigt. Wenn die Eingabereihenfolgennummer der Bohrung 


die gleiche ist wie die Eingabenummer der geteilten Bohrungen, drücken Sie die Taste om | 


um zu der Bohrung Nr. 01 zurückzukehren. 


Drücken Sie die Taste L] um zu der Position der vorhergehenden Bohrung zurückzukehren, 


und die Reihenfolgennummer der Bohrung verringert sich. Wenn die Eingabenummer der 


Bohrung 01 ist, drücken Sie noch einmal die Taste e| um zu der Position der letzten Boh- 


rung zurückzukehren. 


Ill. Nachdem Sie die geteilte Bohrung auf der Kreisbearbeitung fertig gestellt haben, drücken 


Sie die Taste Di zur normalen Anzeige zurückzukehren. Wenn Sie sich auf der geteilten 


Bohrung im Status Kreis befinden, drücken Sie die Taste x um die Funktion zu unterb- 
KD 


rechen und zur normalen Anzeige zurückzukehren, außer in den oben genannten Fällen. 


4.14 Bearbeitung entlang der schrägen Linienfunktion 


Funktionseinleitung: Um die geneigte Linienbearbeitungsoperation auf der ausgewählten 
Koordinatenebene auszuführen, und in der Bearbeitung geneigte Nuten oder geneigte Ebenen 
zu verwenden. 


Eine Beschreibung der Parameter muss folgende Punkte festlegen: 


- Geneigter Winkel der geneigten Linie (CL-A): Die Neigung zwischen den geneigten 
Liniensegmenten, die bearbeitet und die X-Achse entlang der positiven Richtung (auf der 
YZ-Ebene, eine Neigung zwischen diesen und Y-Achse entlang der positiven Richtung). 
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Vorgehensweise: u 


I. Parametereingabe: 


O Bewegen Sie das Werkzeug der Werkzeugmaschine zum Ausrichten auf den ersten Punkt 


der geneigten Linie, die bearbeitet werden muss, drücken Sie die Taste u und geben 


Sie die geneigte Linienbearbeitungsfunktion ein. Die Anzeige oben rechts erscheint 


/- I £L_ AR undgibt an, dass der Winkel der geneigten Linie jetzt eingegeben wer- 


den kann. Die X-Y-Koordinatenebene ist die Standardebene. Die LEDs auf der X-Achse 
zeigen den letzten Wert des Winkels der geneigten Linie an. Der neue Eingabewert wird auf 


den LEDs auf der Y-Achse angezeigt. 


x 


Q Wenn Sie die Koordinatenebene ändern möchten, drücken Sie einfach die Taste 7a 


mehrmals, die Koordinatenebene wechselt gemäß der folgenden Reihenfolge: 


- Wechseln von XY-Koordinatenebene zur YZ-Koordinatenebene; 
- Wechseln von der YZ-Koordinatenebene zur XZ-Koordinatenebene; 
- Nach dem Beenden der geneigten Linienbearbeitungsfunktion, kehrt die Positionsan- 


zeige zur normalen Anzeige zurück. 
- Geben Sie den Winkel der geneigten Linie ein, drükken Sie dann die Taste E zum 


Bestätigen. Wenn der Eingabewert des Winkels zulässig ist, erreichen Sie den Status 


automatische Bearbeitung. Die Anzeige oben rechts zeigt !f 300, wobei 
"30.00" rechts der Winkelwert der geneigten Linie ist (ein Dezimalbruch ist vorbehalten); 

Die erste Achse der beiden Achsen, die zu der Koordinatenebene gehören, zeigen den 
Koordinatenwert relativ zu der aktuellen Position an. Die zweite Ziffer von links der 
zweiten Achse "A" an, und rechts wird der Neigungswert relativ zu der geneigten Linie 
angezeigt. Wenn dieser Wert null beträgt, dann erfolgt eine Bearbeitung mit dem Werk- 
zeug auf der geneigten Linie. Die restliche Achse wird normal angezeigt ohne Bezug zu 
der ausgewählten Koordinatenebene. Wenn der Eingabewert des Winkels gleich 0°, 90° 
oder deren ganzzähliges Vielfache ist, dann ist die Eingabe ungültig. Jetzt müssen Sie 


den richtigen Wert des Winkels noch einmal eingeben. 


Il. Im Bearbeitungsstatus kann der Bediener die erste Achse verändern, die angezeigten Werte 
der ersten Achse ändern sich damit auf der Digitalanzeige. Der Bediener kann mit der anderen 
Hand die zweite Achse verändern, um sicherzustellen, dass der Wert, der von der Digitalan- 
zeige für die zweite Achse angezeigt wird (z. B. der Wert nach "A"), damit sich dieser null 
nähert, so dass das Werkzeug sich nicht entlang der geneigten Linie, die mit dem 
Eingabewinkel festgelegt wurde, bewegt. 
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2. um zur normalen Anzeige zurückzukehren. Im Status geneigte Linie bearbeiten, drük- 


ken Sie die Taste 24 um diese Funktion zu unterbrechen und zur normalen Anzeige 


zurückzukehren, außer in den oben beschriebenen Fällen. 


4.15 Bogenbearbeitungsfunktion 


Funktionseinleitung: Um eine Bogenbearbeitungsoperation auf der ausgewählten Koordina- 
tenebene auszuführen. 


Eine Beschreibung der Parameter muss folgende Punkte festlegen: 


- Mittelpunkt (ACEN): Bedeutet die Position des Bogenmittelpunkts im Bezug auf die 
\Werkzeugmitte, wenn diese ausgerichtet und freigegeben wird. 

- Bogenradius (SE-d): Der zu bearbeitende Bogenradius. 

- Äußerer/innerer Bogen (OU-S): Der zu bearbeitende Bogen ist ein äußerer oder ein 
innerer Bogen. 

- Werkzeugdurchmesser (CU-D): Der Werkzeugdurchmesser für die Bogenbearbeitung. 

- Startpunktposition (S Po): Koordinaten des Startpunkts für den zu bearbeitenden Bogen. 

- Endpunktposition (E Po): Koordinaten des Endpunkts der Bogenbearbeitung. 

- Maximaler Bearbeitungsumfang (CUT): Maximaler Bearbeitungsumfang jeder Bearbei- 
tung. 


Vorgehensweisen: 
I. Parametereingabe: 


= 


O Drücken Sie die Taste a ‚ wodurch Sie die Bogenbearbeitungsfunktion eingeben 


können, und die Anzeige oben rechtszeigt /- / AL EI undgibt an, dass Sie die 
Koordinaten des Mittelpunktes eingeben können. Die XY-Koordinatenebene ist die 
Standardebene. Die Position der aktuellen Koordinaten wird als Standardmittelpunkt- 
koordinaten genommen und in den entsprechenden Koordinatenachsen angezeigt. Die 


Achsen, die nicht zu der aktuellen Koordinatenebene zugeordnet sind, werden nicht ange- 


zeigt. Das Anzeigelicht links von der Taste [x] leuchtet und die X-Achse ist die 


Standardachse. 


7 


Q Wenn Sie die Koordinatenebene wechseln möchten, drücken Sie einfach die Taste 


Ä 


N 


mehrmals, die Koordinatenebene ändert sich gemäß der folgenden Reihenfolge: 


- Wechseln von der XY-Koordinatenebene zur YZ-Koordinatenebene; 

- Wechseln von YZ-Koordinatenebene zur XZ-Koordinatenebene; 

- Nach dem Beenden der Bogenbearbeitungsfunktion, kehrt die Positionsanzeige zur nor- 
malen Anzeige zurück. 


MASCHINEN - GERMANY 
neue Ill. Nachdem die Bearbeitung der geneigten Linie fertig gestellt ist, drücken Sie die Taste 
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O Eingabe der Position des Mittelpunktes: 


- Wählen Sie die Koordinatenachse und das Anzeigelicht dieser Achse leuchtet; 

- Geben Sie die neuen Koordinatenwerte ein; 

- Drücken Sie die Taste zum Bestätigen; Wiederholen Sie die obigen drei Schritte, 
um die Eingabe der beiden Koordinaten für den Mittelpunkt zu beenden; 


- Drücken Sie die Taste ‚ um die Eingabe der folgenden Parameter vorzubereiten. 


Die Anzeige oben rechts zeigt ı _ > GSE_d und gibt an, dass sie den Radiuswert des 


Bogens jetzt eingeben können. Die LEDs auf der X-Achse zeigen den letzten Eingaberadius- 


wert des Bogens an. Der neu eingegebene Wert wird mit den LEDs auf der Y-Achse angezeigt. 


O0 Geben Sie den Bogenradius ein und drücken Sie die Taste E zum Bestätigen. 


Die Anzeige oben rechts zeigt | / - DU_ 5 und gibt an, dass Sie die Bearbeitung des 


inneren und äußeren Bogen jetzt auswählen können. Die LEDs auf der X-Achse zeigen den 
letzten Eingabestatus an. Der neue Eingabestatus wird auf den LED der Y-Achse ange- 
zeigt, wobei "0" die Bearbeitung des inneren Bogens darstellt und "1" die Bearbeitung des 
äußeren Bogens. 

O0 Wählen Sie die Bearbeitung des äußeren Bogens (geben Sie "0" ein) oder des inneren 


Bogens (Eingabe einer Ziffer ungleich null) und drücken Sie die ENT-Taste zum Bestätigen. 


Die Anzeige oben rechtszeigt ;-y £[ij_ g undgibt an, dass Sie jetzt den Werkzeug- 


durchmesser eingeben können. 


O0 Die LEDs auf der X-Achse zeigen den letzten Eingabewert des Werkzeugdurchmessers. 
Der neue Eingabewert wird auf der LED auf der Y-Achse angezeigt. 


O0 Geben Sie den Werkzeugdurchmesser ein und drücken Sie die Taste E zum Bestä- 


tigen. Die Anzeige oben rechts zeigt !-G5 5_Po und gibt an, dass Sie die Position 


des Startpunktes eingeben können. Die beiden Achsen, die mit der ausgewählten 
Koordinatenebene verbunden sind, zeigen die letzten Eingabekoordinaten der Startpunkt- 
position. Die andere Achse, die nicht von der ausgewählten Koordinatenebene betroffen ist, 
zeigt keinen Wert an. 


O Geben Sie die Position des Startpunktes ein: 
- Wählen Sie die Koordinatenachse und das Anzeigelicht dieser Achse leuchtet; 
- Geben Sie den neuen Koordinatenwert ein; 


- Drücken Sie die Taste E zum Bestätigen; 


- Wiederholen Sie die obigen drei Schritte, um die Eingabe der beiden Koordinaten für den 
Startpunkt fertig zu stellen; 


- Drücken Sie die Taste E um die Eingabe der folgenden Parameter vorzubereiten. 
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en Die Anzeige oben rechts zeigt 1 - E £.Po und gibt an, dass Sie die Position der End- 


punkte jetzt eingeben können. 


Die beiden Achsen, die zu der ausgewählten Koordinatenebene gehören, zeigen die letzten 
Eingabekoordinaten der Endpunktpositionen an. Die anderen Achsen, die nicht im Bezug zu 
der ausgewählten Koordinatenebene stehen, zeigen keinen Wert an. 


O Geben Sie die Position der Endpunkte ein: 
- Wählen Sie die Koordinatenachse und das Anzeigelicht dieser Achse leuchtet; 
- Geben Sie die neuen Koordinatenwerte ein; 


- Drücken Sie die Taste ie zum Bestätigen; 
- Wiederholen Sie die obigen drei Schritte, um die Eingabe der beiden Koordinaten für 


Endpunkte fertig zu stellen; 


- Drücken Sie die Taste ‚um die Eingabe der folgenden Parameter vorzubereiten. 


Die Anzeige oben rechts zeigt /- 7 EU und gibt an, dass Sie jetzt den maximalen 
Bearbeitungsumfang eingeben können. Die LEDs auf der X-Achse zeigen den letzten 
Eingabebearbeitungsumfang an und der neu eingegebene Wert wird auf der LED der Y-Achse 


angezeigt. 


O Geben Sie den maximalen Bearbeitungsumfang ein und drücken Sie dann die Taste E 


zum Bestätigen. Nachdem Sie die Eingabe der Parameter fertig gestellt haben, gelangen 


Sie zu dem Status der automatischen Bearbeitung. Die Anzeige oben rechts zeigt 


!Po !, und gibt an, dass die Folgenummer des Punktes, der gerade bearbeitet 


wird, Nr. 1 ist. 


Die beiden Achsen, die zu der ausgewählten Koordinatenebene gehören, zeigen die Koordina- 
tenwerte relativ zu der Position des aktuell bearbeiteten Punktes an. Die andere Achse wird 
normal angezeigt. 


Il.Nach der Eingabe des Bogenbearbeitungsstatuses zeigt die Anzeige oben rechts 


!IPo 


! 
", Bewegen Sie die Werkzeugmaschine so, dass die LEDs der beiden Achsen 


der ausgewählten Koordinatenebene 22008 anzeigt. Nachdem die Bearbeitung auf die- 


sem Punkt des Bogens fertig gestellt ist, drücken Sie die Taste E um den folgenden Bear- 


beitungspunkt auszuwählen. Die Anzeige oben rechts zeigt /Po © : Bewegen Sie 


die Werkzeugmaschine noch einmal, so dass die LEDs der beiden Achsen der ausgewählten 


Koordinatenebene 2.000 anzeigt. Dann stellen Sie die Bearbeitung dieses Bogen- 


punktes fertig. Wiederholen Sie die obige Vorgehensweise bis die Bearbeitung des gesamten 


Bogens fertig gestellt ist. Drücken Sie die Taste E um den nächsten Punkt auszuwählen 


und die Reihenfolgennummer steigt an. Wenn die Sequenznummer des Punktes gleich der 
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berechneten, maximalen Punktnummer ist (letzter Punkt auf dem Bogen), drücken Sie die 


Taste E um wieder den Punkt 1 auszuwählen. 


Drücken Sie die Taste E um zu der Position des vorhergehenden Punktes zurückzukeh- 


ren und die Folgenummer des Punktes ist rückläufig. 


Wenn die Folgenummer des Punktes gleich 1 ist, drücken Sie die Taste E um zu der 


Position des letzten Punktes auf dem Bogen zurückzukehren. 


Ill. Wenn die Bearbeitung des Bogens fertig gestellt ist, drücken Sie die Taste & ‚ um damit 


zur normalen Anzeige zurückzukehren. Im Bogenbearbeitungsstatus drücken Sie die Taste 


Rei Damit können Sie die Funktion unterbrechen und zur normalen Anzeige zurückkehren, 


außer in den oben genannten Fällen. 
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m 5 Interne Parametereinstellungen 


5.1  Programmierungsfunktion 


Funktionseinleitung: Einstellen der Zählrichtung des Linienfehlerkompensationskoeffizienten 
und der Auflösung der Achsen. 


Vorgehensweise: 
© Kehren Sie zurück zum normalen Anzeigestatus; 


© Drücken Sie die Taste :J] für 5 Sekunden bis die X-Achsenanzeige "P-10" zeigt, was 


anzeigt, dass Sie sich im Programmiierstatus befinden. Jetzt zeigt die Z-Achse (die Y-Achse 
für die 2-Achsen-Positionsanzeige) "0" an, was bedeutet, dass sie sich derzeit im Status für 


die Einstellung der Zählrichtung befindet. 


Q Drücken Sie die Zifferntasten, die Taste - und die Taste um die neuen Pro- 


grammierwerte (= Parameter) einzugeben. Wenn es für den angezeigten Parameter keine 


Änderungen gibt, lassen Sie diesen Schritt aus; 


Q Drücken Sie die Taste E zum Weiterschalten auf den nächsten Parameter. Mit dem 


Drücken dieser Taste wird gleichzeitig der vorherige Parameterwert bzw. dessen Änderung 
bestätigt. Nach erstmaligem Weiterschalten würde also der X-Achsen-Wert "P-11" 
anzeigen. Die Z-Achse (bzw. die Y-Achse für die 2-Achsen-Positionsanzeige) zeigt den 
nächsten Programmierwert an, der dem Parameter „P-11“ zugewiesen ist. 

O Wiederholen Sie die obigen Schritte und geben Sie alle Programmierwerte der Reihe nach 
ein. 

Bemerkung: 
- Drücken Sie die Taste jederzeit, um den Programmiierstatus zu verlassen. 
- Während des Parametereingabeprozesses können Sie die Taste [] drücken, um die 


Eingabe zu löschen. 


Die Bedeutung der Parameter und Einstellungen: 


Parameter Beschreibung Wert 
7 x Achse, Darstellungs- Anzeigegenauigkeit 50 
8 Zo Achse, Darstellungs- Anzeigegenauigkeit 50 
9 Z Achse, Darstellungs- Anzeigegenauigkeit 50 
10 die Zählrichtung der X-Achse; 0/1 
1 die Zählrichtung der ZO-Achse (bzw. der Y-Achse für die 2-Achsen-Positionsan- 0 

zeige) 
12 die Zählrichtung für die Z-Achse 1 
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D INFORMATION! 


Die Zählrichtungen können mit "0" oder "1" eingestellt werden, die erste Einstellung bedeutet eine positive 
Zählrichtung, während die letzte Einstellung eine negative Zählrichtung darstellt. 


13 die Zählauflösung der X-Achse; 50 
14 die Zählauflösung der ZO-Achse (bzw. Y-Achse für die 2-Achsen-Positionsan- 50 
zeige) 

15 die Zählauflösung der Z-Achse 50 

INFORMATION! 


Die Einheit des eingestellten Auflösungswertes beträgt 0,1 mm. Die folgende Tabelle stellt das Verhältnis zwischen 
Auflösung und dem Eingabewert bei allgemeiner Verwendung dar: 


Achsen x ZolY Z 
Nr. des Parameters 
Auflösung P--13 P--14 P--15 
5um 50 50 50 
Zum 20 20 20 
10um 100 100 100 
lum 10 10 10 
16 der lineare Fehlerkompensationskoeffizient der X-Achse 0 
17 der lineare Fehlerkompensationskoeffizient der ZO-Achse (der lineare 0 
Fehlerkompensationskoeffizient der Y-Achse für die 2-Achsen-Positionsanzeige) 
der lineare Fehlerkompensationskoeffizient der Z-Achse 
18 0 


Der Bereich der Werte des linearen Fehlerkompensationskoeffizienten trägt -9.999 bis 
9.999mm, was den geänderten Wert pro Meter bezeichnet. 


D INFORMATION! 


Auch wenn nur zwei Achsen zur Auswertung kommen, so müssen dennoch alle drei Parameter P-16, P-17 und P-18 
eingetragen werden. 


der Sollwert der Impulsanzahl pro Umdrehung des Umdrehungsdrehzahlsignals 


Die Impulsanzahl pro Umdrehung des Umdrehungsdrehzahlsignals hängt ab von der 
Ausgabe Impulsanzahl pro Umdrehung des eingesetzten Signalgebers. Je höher der Wert 
ist, desto höher ist die Auflösung der Umdrehungsdrehzahl. Der Bereich der 
Werteeinstellung beträgt 1 bis 3600. 


19 12/24 


der Sollwert der Zeit für die Drehzahlmessung 


Die Einheit der Zeit für die Drehzahlmessung beträgt 0,1 Sekunden. Der maximale Sollwert 
kann 10 betragen (d.h. 1 Sekunde) und der minimale Sollwert kann 1 betragen (d.h. 0,1 

20 Sekunden). Je höher dieser Wert ist, desto höher ist die Auflösung der 1-10 
Umdrehungsdrehzahl und desto langsamer erfolgt die Aktualisierung dieses Wertes. 


Die angezeigte Auflösung der Umdrehungsdrehzahl (UPM) = 600 / Impulsanzahl pro 
Umdrehung x Sollwert der Zeit für die Drehzahlmessung. 
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21 


der Sollwert für die Maximaldrehzahl-Begrenzung der Drehspindel in der ersten, 
ausgewählten Getriebestufe (z.B. schneller Gang) 


Die Einheit der Drehzahl ist Umdrehungen pro Minute (UPM), der maximale 
Sollwert kann 3.000 betragen und der minimale Sollwert kann 30 betragen. 
Wenn der äußere Schalter für das Signal des ersten Gangs aktiviert ist, gibt die 


Positionsanzeige die Hauptachsengeschwindigkeit entsprechend 10V Regelspannung , 10 
V= max. rpm. 


2000 
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der Sollwert der Minimaldrehzahl-Begrenzung der Drehspindel in der ersten, aus- 
gewählten Getriebestufe 


\Wenn der äußere Schalter des Signals für geringe Geschwindigkeit aktiviert ist, gibt die 
Positionsanzeige die Hauptachsengeschwindigkeit bezogen auf O V aus. 


200 
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der Sollwert für die Maximaldrehzahl-Begrenzung der Drehspindel in der zweiten, 
ausgewählten Getriebestufe (z.B. schneller Gang) 


\Wenn der äußere Schalter für das Signal geringe Geschwindigkeit deaktiviert ist, gibt die 
Positionsanzeige die Hauptachsengeschwindigkeit in Bezug auf 10 V aus. 


770 
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der Sollwert der Minimaldrehzahl-Begrenzung der Drehspindel für die 
Geschwindigkeit in der zweiten, ausgewählten Getriebestufe 


Wenn der äußere Schalter für das Signal geringe Geschwindigkeit deaktiviert ist, gibt die 
Positionsanzeige die Geschwindigkeit der Hauptachse in Bezug auf O V aus. 


77 


5.2 


Einstellung der linearen Bearbeitungsdrehzahl 
und des Werkstückdurchmessers (Schnittkonstantenfunktion) 


Diese Schnittkonstantenfunktion steht nur an der Digitalen Positionsanzeige 
DPA 20005 zur Verfügung. 


O Einstellung der linearen Bearbeitungsdrehzahl: 


Vorgehensweise: 


- Kehren Sie zum normalen Anzeigestatus zurück; 


Drücken Sie die Taste = die X-Achse zeigt S-U an, die Z-Achse (die Y-Achse für die 


2-Achsen-Positionsanzeige) zeigt den Sollwert der linearen Bearbeitungsdrehzahl an; 


- Geben Sie den neuen Sollwert für die lineare Bearbeitungsdrehzahl ein. 


Achtung: Eingabe in Millimeter pro Minute (mm/min). 


Drücken Sie die Taste zum Bestätigen. 


0 Einstellen des Anfangs- (maximalen) Werkstückdurchmessers: 


Vorgehensweise: 


Interne Parametereinstellungen 


Kehren Sie zum normalen Anzeigestatus zurück; 


Drücken Sie die Taste $E die X-Achse zeigt S-d an, die Z-Achse (die Y-Achse für die 


Dia. 
2-Achsen Positionsanzeige) zeigt den Sollwert des Ausgangs- (maximalen) Werk- 


stückdurchmessers an; 


Geben Sie den neuen Sollwert des Ausgangs- (maximalen) Werkstückdurchmessers ein 


(Einheit: mm); 
Drücken Sie die Taste E zum Bestätigen. 
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Bemerkung: Wenn der Wert der aktuellen Werkzeugposition größer ist als der des Aus- Dre 
gangs- (maximalen) Werkstückdurchmessers, behält die Hauptachse den Drehzahlwert ent- 
sprechend dem Ausgangs- (maximalen) Werkstückdurchmesser Sollwertes bei. 


O Eine Beschreibung des konstanten Prinzips der linearen Drehzahlbearbeitung: 
N=V /(nxD) 
Die obige Formel N ist die Umdrehungsgeschwindigkeit der Hauptachse; V ist der Sollwert 
der linearen Bearbeitungsdrehzahl; D ist der aktuelle Wert des Werkstückdurchmessers, 
der maximale Wert kann als Sollwert des Ausgangswerkstückdurchmessers ausgewählt 
werden; Die X-Achse zeigt den aktuellen Wert des Werkstückdurchmessers (oder Radius) 
an. 


5.3 Abmessungen und Aufbau 


Dimensions of the DRO 


bracket 


he 
977 
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Fehler 


Fehlerursache 


Fehlerbehebung 


Die Digitalanzeige 
zeigt nichts an 


1. Stellen Sie sicher, dass das Stromkabel 
korrekt angeschlossen ist. 


2. Stellen Sie sicher, dass das Gerät 
eingeschaltet ist. 


3. Stellen Sie sicher, dass die 
Stromspannung ausreichend ist. 


4. Kurzschluss innerhalb des Lesegeräts. 


5. Stellen Sie sicher, dass die Sicherungen 
korrekt sind. 


1. Stellen Sie sicher, dass das Stromkabel korrekt 
angeschlossen ist. Schalten Sie das Gerät dann 
ein. 


2. Schalten Sie das Gerät ein. 


3. Die Stromspannung sollte 230V +/- 10% 
betragen. 


4. Ziehen Sie den Lesegerätstecker. 


5. Prüfen Sie die Sicherung und ersetzen Sie 
diese, falls notwendig. 


Die Abdeckung der 
Digitalanzeige ist 
aufgeladen. 


1. Stellen Sie sicher, dass die 
Werkzeugmaschine und die Abdeckung 
der Positionsanzeige korrekt geerdet sind. 


2. Stellen Sie sicher, dass die 230V 
Stromversorgung anliegt 


1. Die Werkzeugmaschine und die Abdeckung 
der Positionsanzeige müssen korrekt geerdet 
sein. 


2. Prüfen Sie die 230V +/- 10 % Stromspannung. 


Eine Achse der 
Positionsanzeige 
zählt nicht 


1. Prüfen Sie, ob die Positionsanzeige 
noch immer nicht zählt, nachdem Sie das 
Lesegerät mit einer anderen Achse 
ausgetauscht haben. 


2. Die Positionsanzeige befindet sich in 
einem abweichenden Funktionsbereich. 


1. Wenn die Positionsanzeige nicht normal zählt, 
kann es sich um einen Lesegerätfehler handeln, 
andernfalls liegt ein Fehler in der 
Positionsanzeige vor. 


2. Verlassen Sie die abweichenden 
Funktionsbereiche. 


Die Positionsan- 
zeige zählt falsch, 
der angezeigte 
Abstand stimmt 
nicht mit dem tat- 
sächlichen Abstand 
überein. 


1. Stellen Sie sicher, dass die 
Werkzeugmaschine und die Abdeckung 
der Positionsanzeige korrekt geerdet sind. 


2. Ungenauigkeit der 
\Werkzeugmaschinenausrüstung 


3. Zu hohe Bearbeitungsgeschwindigkeit 
der Werkzeugmaschinenausrüstung 


4. Steigende Genauigkeit des Lesegeräts 
entspricht nicht der Anforderung. 


5. Die Auflösung der Positionsanzeige 
entspricht nicht der des Lesegeräts. 


6. Die Bearbeitungsmessung entspricht 
nicht der metrischen/Zollanzeige. 


7. Unpassende Einstellung der 
Positionsanzeige, lineare 
Fehlerkompensation. 


8. Das Lesegerät überschreitet den 
Längenbereich, was zu einer 
Beschädigung des Lesekopfes führt. 


9. Die Schrauben, mit welchen der 
Lesekopf oder das Lesegerätbett befestigt 
sind, sind flexibel. 


1. Die Werkzeugmaschine und die Abdeckung 
der Positionsanzeige müssen korrekt geerdet 
sein. 


2. Prüfen und reparieren Sie die 
\Werkzeugmaschinenausrüstung. 

3. Verringern Sie die 
Bearbeitungsgeschwindigkeit der 
\Werkzeugmaschinenausrüstung. 

4. Bringen Sie das Lesegerät gemäß der 
Anforderung an. 

5. Setzen Sie die Auflösung der Positionsanzeige 
zurück. 

6. Schalten Sie die metrische/Zollanzeige um. 


7. Setzen Sie die lineare Fehlerkompensation der 
Positionsanzeige zurück. 


8. Stellen Sie die Werkzeugmaschine oder das 
Lesegerät ein, reparieren oder ersetzen Sie das 
Lesegerät. 


9. Ziehen Sie alle Befestigungsschrauben an. 
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Das Lesegerät 

zählt nicht oder 

zählt manchmal 
nicht 


1. Das Lesegerät übersteigt den 
Längenbereich, was einen Schaden am 
Lesekopf verursacht. 


2. Im Lesegerät befindet sich Schmutz. 


3. Kurzschluß oder Leerlauf im Lesegerät. 


1. Stellen Sie die Werkzeugmaschine oder das 
Lesegerät ein, reparieren oder ersetzen Sie das 
Lesegerät. 

2. Reparieren Sie das Lesegerät und verbessern 
Sie die Umgebungsbedingungen. 


3. Reparieren Sie das Lesegerät. 


Schlechte entstö- 
rende Leistung der 
Positionsanzeige 


1. Stellen Sie sicher, dass die 
Werkzeugmaschine und die Abdeckung 
der Positionsanzeige richtig geerdet sind. 


2. Stellen Sie sicher, dass das 
Abschirmungskabel zwischen dem 
Lesegerät und der Metallab- 
deckung richtig angeschlossen ist. 


1. Die Werkzeugmaschine und die Abdeckung 
der Positionsanzeige müssen richtig geerdet sein. 


2. Schließen Sie das Abschirmkabel nochmals an 
das Lesegerät an. 
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71 Urheberrecht 


Diese Dokumentation ist urheberrechtlich geschützt. Die dadurch begründeten Rechte, insbe- 
sondere die der Übersetzung, des Nachdrucks, der Entnahme von Abbildungen, der Funk- 
sendung, der Wiedergabe auf photomechanischem oder ähnlichem Wege und der Speicherung 
in Datenverarbeitungsanlagen bleiben, auch bei nur auszugsweiser Verwendung, vorbehalten. 


Technische Änderungen jederzeit vorbehalten. 


7.2 Mangelhaftungsansprüche / Garantie 


Neben den gesetzlichen Mangelhaftungsansprüchen des Käufers gegenüber dem Verkäufer, 
gewährt Ihnen der Hersteller des Produktes, die Firma OPTIMUM GmbH, Robert-Pfleger- 
Straße 26, D-96103 Hallstadt, keine weiteren Garantien, sofern sie nicht hier aufgelistet oder im 
Rahmen einer einzelnen, vertraglichen Regel zugesagt wurden. 


O0 Die Abwicklung der Haftungs- oder Garantieansprüche erfolgt nach Wahl der Firma 
OPTIMUM GmbH entweder direkt mit der Firma OPTIMUM GmbH oder aber über 
einen ihrer Händler. 

Defekte Produkte oder deren Bestandteile werden entweder repariert oder gegen 

fehlerfreie ausgetauscht. Ausgetauschte Produkte oder Bestandteile gehen in unser 

Eigentum über. 

O Voraussetzung für Haftungs- oder Garantieansprüchen ist die Einreichung eines maschinell 
erstellten Original-Kaufbeleges, aus dem sich das Kaufdatum, der Maschinentyp und 
gegebenenfalls die Seriennummer ergeben müssen. Ohne Vorlage des Ori- 
ginalkaufbeleges können keine Leistungen erbracht werden. 

© Von den Haftungs- oder Garantieansprüchen ausgeschlossen sind Mängel, die aufgrund 
folgender Umstände entstanden sind: 

- Nutzung des Produkts außerhalb der technischen Möglichkeiten und der bestimmungs- 
gemäßen Verwendung, insbesondere bei Überbeanspruchung des Gerätes 

- Selbstverschulden durch Fehlbedienung bzw. Missachtung unserer Betriebsanleitung 

- nachlässige oder unrichtige Behandlung und Verwendung ungeeigneter Betriebsmittel 

- nicht autorisierte Modifikationen und Reparaturen 

- ungenügende Einrichtung und Absicherung der Maschine 

- Nichtbeachtung der Installationserfordernisse und Nutzungsbedingungen 

- atmosphärische Entladungen, Überspannungen und Blitzschlag sowie chemische 
Einflüsse 

O0 Ebenfalls unterliegen nicht den Haftungs- oder Garantieansprüchen: 

- Verschleißteile und Teile, die einem normalen und bestimmungsgemäßen Verschleiß 
unterliegen, wie beispielsweise Keilriemen, Kugellager, Leuchtmittel, Filter, Dichtungen 
U.S.W. 

- nicht reproduzierbare Softwarefehler 

O Leistungen, die die Firma OPTIMUM GmbH oder einer ihrer Erfüllungsgehilfen zur Erfüllung 
im Rahmen einer zusätzlichen Garantie erbringen, sind weder eine Anerkennung eines 
Mangels noch eine Anerkennung der Eintrittspflicht. Diese Leistungen hemmen und/oder 
unterbrechen die Garantiezeit nicht. 

O Gerichtsstand unter Kaufleuten ist Bamberg. 

O Sollte eine der vorstehenden Vereinbarungen ganz oder teilweise unwirksam und/oder 
nichtig sein, so gilt das als vereinbart, was dem Willen des Garantiegebers am nächsten 
kommt und ihm Rahmen der durch diesen Vertrag vorgegeben Haftungs- und Garantieg- 
renzen bleibt. 
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7.3 Entsorgungshinweis / Wiederverwertungsmöjglichkeiten: u 


Entsorgen Sie ihr Gerät bitte umweltfreundlich, indem Sie Abfälle nicht in die Umwelt sondern 
fachgerecht entsorgen. 


Bitte werfen Sie die Verpackung und später das ausgediente Gerät nicht einfach weg, sondern 
entsorgen Sie beides gemäß der von Ihrer Stadt-/Gemeindeverwaltung oder vom zuständigen 
Entsorgungsunternehmen aufgestellten Richtlinien. 


7.3.1 Außerbetriebnehmen 


VORSICHT! 

Ausgediente Geräte sind sofort fachgerecht außer Betrieb zu nehmen, um einen spätern 
Missbrauch und die Gefährdung der Umwelt oder von Personen zu vermeiden 

Ziehen Sie den Netzstecker. 

Durchtrennen Sie das Anschlusskabel. 

Entfernen Sie alle umweltgefährdende Betriebsstoffe aus dem Alt-Gerät. 

Entnehmen Sie, sofern vorhanden, Batterien und Akkus. 

demontieren Sie die Maschine gegebenenfalls in handhabbare und verwertbare Bau- 
gruppen und Bestandteile. 

führen Sie die Maschinenkomponenten und Betriebsstoffe dem dafür vorgesehenen 
Entsorgungswegen zu. 


o0o000 


(6) 


7.3.2 Entsorgung der Neugeräte-Verpackung 


Alle verwendeten Verpackungsmaterialien und Packhilfsmittel der Maschine sind recyclingfä- 
hig und müssen grundsätzlich der stofflichen Wiederverwertung zugeführt werden. 


Das Verpackungsholz kann einer Entsorgung oder Wiederverwertung zugeführt werden. 


Verpackungsbestandteile aus Karton können zerkleinert zur Altpapiersammlung gegeben wer- 
den. 


Die Folien sind aus Polyethylen (PE) oder die Polsterteile aus Polystyrol (PS). Diese Stoffe 
können nach Aufarbeitung wiederverwendet werden, wenn Sie an eine Wertstoffsammelstelle 
oder an das für Sie zuständige Entsorgungsunternehmen weitergegeben werden. 


Geben Sie das Verpackungsmaterial nur sortenrein weiter, damit es direkt der Wiederver- 
wendung zugeführt werden kann. 


7.3.3 Entsorgung des Altgerätes 


INFORMATION 


Tragen Sie bitte in Ihrem und im Interesse der Umwelt dafür Sorge, dass alle Bestandteile der 
Maschine nur über die vorgesehenen und zugelassenen Wege entsorgt werden. 


Beachten Sie bitte, dass elektrische Geräte eine Vielzahl wiederverwertbarer Materialien sowie 
umweltschädliche Komponenten enthalten. Tragen Sie dazu bei, dass diese Bestandteile 
getrennt und fachgerecht entsorgt werden. Im Zweifelsfall wenden Sie sich bitte an ihre 
kommunale Abfallentsorgung. Für die Aufbereitung ist gegebenenfalls auf die Hilfe eines spezi- 
alisierten Entsorgungsbetriebs zurückzugreifen. 


7.3.4 Entsorgung der elektrischen und elektronischen Komponenten 


Bitte sorgen Sie für eine fachgerechte, den gesetzlichen Vorschriften entsprechende Entsor- 
gung der Elektrobauteile. 


Das Gerät enthält elektrische und elektronische Komponenten und darf nicht als Haushaltsmüll 
entsorgt werden. Gemäß Europäischer Richtlinie 2002/96/EG über Elektro- und Elektronik-Alt- 
geräte und die Umsetzung in nationales Recht, müssen verbrauchte Elektrowerkzeuge und 
Elektrische Maschinen getrennt gesammelt und einer umweltgerechten Wiederverwertung 
zugeführt werden. 
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Als Maschinenbetreiber sollten Sie Informationen über das autorisierte Sammel- bzw. Entsor- 


gungssystem einholen, das für Sie gültig ist. 


Bitte sorgen Sie für eine fachgerechte, den gesetzlichen Vorschriften entsprechende Entsor- 
gung der Batterien und/oder der Akkus. Bitte werfen Sie nur entladene Akkus in die Sammelbo- 
xen beim Handel oder den kommunalen Entsorgungsbetrieben. 


7.3.5 Entsorgung der Schmiermittel und Kühlschmierstoffe 


ACHTUNG! 


iS 


Achten Sie bitte unbedingt auf eine umweltgerechte Entsorgung der verwendeten Kühl- 
und Schmiermittel. Beachten Sie die Entsorgungshinweise Ihrer kommunalen 
Entsorgungsbetriebe. 


INFORMATION 


Verbrauchte Kühlschmierstoff-Emulsionen und Öle sollten nicht miteinander vermischt werden, 
da nur nicht gemischte Altöle ohne Vorbehandlung verwertbar sind. 


Die Entsorgungshinweise für die verwendeten Schmierstoffe stellt der Schmierstoffhersteller 
zur Verfügung. Fragen Sie gegebenenfalls nach den produktspezifischen Datenblättern. 


7.4 Entsorgung über kommunale Sammelstellen 

Entsorgung von gebrauchten, elektrischen und elektronischen Geräten 

(Anzuwenden in den Ländern der Europäischen Union und anderen europäischen Ländern mit 
einem separaten Sammelsystem für diese Geräte). 

Das Symbol auf dem Produkt oder seiner Verpackung weist darauf hin, dass dieses Produkt 
nicht als normaler Haushaltsabfall zu behandeln ist, sondern an einer Annahmestelle für das 
Recycling von elektrischen und elektronischen Geräten abgegeben werden muss. Durch Ihren 
Beitrag zum korrekten Entsorgen dieses Produkts schützen Sie die Umwelt und die Gesundheit 
Ihrer Mitmenschen. Umwelt und Gesundheit werden durch falsche Entsorgung gefährdet. Mate- 
rialrecycling hilft den Verbrauch von Rohstoffen zu verringern. Weitere Informationen über das 
Recycling dieses Produkts erhalten Sie von Ihrer Gemeinde, den kommunalen Entsorgungsbe- 
trieben oder dem Geschäft, in dem Sie das Produkt gekauft haben. 


75 RoHS, 2002/95/EG 


Das Symbol auf dem Produkt oder seiner Verpackung weist darauf hin, dass dieses Produkt 
der europäischen Richtlinie 2002/95/EG entspricht. 


76  Produktbeobachtung 
Wir sind verpflichtet, unsere Produkte auch nach der Auslieferung zu beobachten. 
Bitte teilen Sie uns alles mit, was für uns von Interesse ist: 


O Veränderte Einstelldaten 
O Erfahrungen mit der DPA2000 / DPA2000S, die für andere Benutzer wichtig sind 
O0 Wiederkehrende Störungen 


Optimum Maschinen Germany GmbH 
Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26 


D-96103 Hallstadt 


Fax +49 (0) 951 - 96555 - 888 
E-Mail: info@optimum-maschinen.de 
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EG - Konformitätserklärung 
nach Niederspannungsrichtlinie 2006/95/EG x * 
Der Hersteller / Optimum Maschinen Germany GmbH ee 
Inverkehrbringer: Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26 


D - 96103 Hallstadt 


erklärt hiermit, dass folgendes Produkt 


Produktbezeichnung: Digitale Positionsanzeige 
Typenbezeichnung: DPA2000 

DPA2000S 
Baujahr: PAS AB BEER 


Digitale Positionsanzeige zur Verwendung an Werkzeugmaschinen zur Wegmessung in Verbindung mit 
Glaßmeßstäben, die allen einschlägigen Bestimmungen der oben genannten Richtlinie 2006/95/EG sowie 
den weiteren angewandten Richtlinien (nachfolgend) - einschließlich deren zum Zeitpunkt der Erklärung 
geltenden Änderungen - entspricht. Die Schutzziele der EG-Richtlinie 2006/95/EG werden eingehalten. 


Folgende harmonisierte Normen wurden angewandt: 


EN 60309-1:2007 Stecker, Fassungsauslässe und Kopplungen zu Industriezwecken (Industrieabsichten) - 
Teil 1: Allgemeine Voraussetzungen (Anforderungen) 


EN 60799:1999 Elektrisches Zubehör - Kabelsätze und Verbindungskabel-Sätze 


EN 61010-1:2009 Sicherheitsvoraussetzungen (Sicherheitsanforderungen) für elektrische Ausrüstung für 
Maßnahme, kontrollieren Sie und Laborgebrauch - Teil 1: Allgemeine Voraussetzungen(Anforderungen) 


EN 61558-1:2006 Sicherheit von Leistungstransformatoren, Energieversorgungseinheiten und ähnlich - Teil 
1: Allgemeine Voraussetzungen (Anforderungen) und Tests 


Dokumentationsverantwortlicher: Kilian Stürmer, Tel.: +49 (0) 951 96555 - 800 


Anschrift: Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, D - 96103 Hallstadt 
1 f 
Ü NE rg 


Kilian Stürmer 
(Geschäftsführer) 
Hallstadt, 2011-05-27 
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